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Nach dem jetzigen Zuſtand unſerer chemiſchen 
Kenntniſſe, nach welchen man die bis jetzt unzer⸗ 
legten und vom Sauerſtoff befreiten Subſtrate der 
Körper, mit dem Namen der Metalle zu bezeich⸗ 
nen veranlaßt iſt, wuͤrde das Gebiet der metallur⸗ 
giſchen Chemie faſt unbegraͤnzt zu nennen ſeyn. 
Man kann dieſen wiſſenſchaftlichen Begriff von Me⸗ 
tall aber fuͤglich feſthalten, ohne der Metallurgie 
deshalb ein größeres Feld, als derſelben bisher 
angewieſen ward, einraͤumen zu duͤrfen. Den 
wiffenfchaftlichen Forſchungen der Chemiker bleibt 
es vorbehalten, die Uebereinſtimmungen und Ver⸗ 
ſchiedenheiten der Metalle aus den Erden und Al⸗ 
kalien, aus dem Phosphor und Schwefel, aus 
dem Boron und der Kohle, aus der Chlorine und 
Jode, ſo wie aus allen Koͤrpern, deren Natur 
wir nur bis zur Gasgeſtalt haben verfolgen Fönnen, 
von den vormals fo genannten Metallen näher zu 
entwickeln. Der praktiſche Metallurg wird, ohne 
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Ruͤckſicht auf dieſe Forſchungen, nur das für Me- 
tall anerkennen koͤnnen, was ſich in der erhöhten 
Temperatur, mit oder ohne Kohle, als Metall 
darſtellt und den erlangten metalliſchen Zuſtand, 
bei der Beruͤhrung mit der Luft in der gewoͤhnlichen 
Temperatur, nicht plotzlich wieder verläßt. Die 
Fabrikation des Schwefels, der Pottaſche u. ſ. f. 
duͤrfte daher wohl ſchwerlich jemals ein Gegenſtand 
für die metallurgiſche Huͤttenkunde werden, wenn 
gleich jenen Körpern eine metalliſche Grundlage 
nothwendig eingeräumt werden muß. 


Wenn alſo die Metallurgie die Lehre von dem 
Verhalten und von den Eigenſchaften der Metalle 
in dem eben angegebenen Sinne iſt, und wenn die me⸗ 
tallurgiſche Huͤttenkunde dieſe Erkenntniß zur prak⸗ 
tiſchen Anwendung bringen ſoll, um die Mittel 
zur Darſtellung der Metalle aus ihren natürlichen 
Verbindungen, den Eigenſchaften des Metalles ge— 
maͤß, mit den groͤßten oͤkonomiſchen Vortheilen zu 
wählen; fo ergiebt ſich daraus, was man von ei⸗ 
nem Grundriß der Metallurgie und der metallurgi⸗ 
ſchen Huͤttenkunde zu erwarten, und welche For⸗ 
derungen man mit Recht von einer ſolchen Schrift 
zu machen hat. Ob dieſen ein Genuͤge geleiſtet iſt, 
moͤgen ſachkundige Richter entſcheiden. 


a 


Es fehlt nicht an Beſchreibungen einzelner Huͤt⸗ 
tenproceſſe, von denen mehrere mit Sorgfalt ange⸗ 
fertigt ſind und von praktiſcher Kenntniß zeugen. 
Aber dieſe ſo wenig, als der groͤßte Theil der bis⸗ 
her erſchienenen Schriften uͤber das Huͤttenweſen, 
die groͤßtentheils auch nur nach einer gewiſſen Rei⸗ 
hefolge geordnete Beſchreibungen lokaler Proceſſe 
enthalten, vermoͤgen einen genuͤgenden Ueberblick 
von dem jetzigen Zuſtand der praftifhen Metallur- 
gie zu gewaͤhren. Dieſem Beduͤrfniß abzuhelfen, iſt 
eigentlich die Beſtimmung der vorliegenden Schrift. 
Desbalb wird man darin keine Beſchreibung wirk⸗ 
lich ſtatt findender Proceſſe, ſondern vielmehr eine 
Darſtellung der Proceſſe ſelbſt und die Unterſuchung 
der Gruͤnde erwarten, aus denen ſie ſo oder an⸗ 
ders geleitet werden muͤſſen. Wie ſchwierig und 
wie undankbar ein ſolches Unternehmen, bei den 
geringen Fortſchritten welche die Pyrotechnie ge⸗ 
macht hat, und bei der geringen Summe von Er⸗ 
fahrungen, welche in dieſem Gebiete geſammelt 
worden ſind, ſeyn werde, konnte dem Verfaſſer 
nicht entgehen, indem derſelbe ſchon zu oft ſelbſt | 
in den Fall gekommen iſt, die unbeſtrittenen Lehren 
der Theorie, in der Anwendung, an den Klippen 
der mangelhaften Erfahrung ſcheitern zu ſehen. Un⸗ 
geachtet dieſer Unvollkommenheit haͤlt ſich der Ver⸗ 
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faſſer aber doch fuͤr berufen, dem hüttenmännifchen 
Publikum dieſe Schrift in der Hoffnung zu uͤber⸗ 
geben, daß ſie den Grund legen werde, auf wel⸗ 
chem fortgebaut werden moͤge, und daß ſie manche 
Andeutungen enthalte, welche dem praktiſchen Hür- 
tenmann von Mun und von Wichtigkeit ſeyn 
werden. 


Breslau, im Sommer 1817. 
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Grundriß 


der 


Metallurgie und der metallurgiſchen Hüͤt⸗ 
tenkunde. 


Einleitung. 


5 
Diesen elektriſch pofitiven Koͤrper, welche einen eigen; 
thuͤmlichen fpiegelartigen Glauz und voͤllige Undurchſichtig⸗ 
keit beſitzen, ſich dabei auch durch ein mehr oder weniger 
beträchtliches ſpeeifiſches Gewicht, oder durch eine große 
Dichtigkeit auszeichnen, nenut man Metalle. Sie muͤſ⸗ 
ſen bis jetzt noch als einfache, oder vielmehr als unzerlegte 
ae ee angeſehen werden. 
Metalle aus den Erden und Alkalien, 
Metalloide, 
Edle und unedle Metalle, 
Ganzmetalle und Halbmetalle, 


8 


In ſo fern die Chemie die Lehre von den Verbindun⸗ 
gen und Scheidungen der Koͤrper genannt werden kann, 
% N 


— rem 


— . nennt 


heißt der Theil der Chemie, welcher die Lehre von den 
Verbindungen und Scheidungen der Metalle vortraͤgt, die 
Metallurgie oder, die metallurgiſche Chemie. 


5 


Die Anwendung der chemiſchen Grundſaͤtze auf die 
Darſtellung oder Ausſcheidung der in den natürlichen Er: 
zeugniſſen des Mineralreichs befindlichen Koͤrper heißt 
die Probirkunde oder die Dokimaſie, wenn die 
Darſtellung im Kleinen geſchieht, und die Huͤttenkunde 
wenn die Ausſcheidung im Großen vorgenommen werden 
ſoll. Die praktiſche Ausuͤbung der Regeln der Probir⸗ 
und Huͤttenkunde pflegt man die Probirkunſt und das 
Huͤttenweſen zu nennen. 

Unterſchied zwiſchen Probirkunde und Huͤttenkunde; 
erſtere ſoll die Regeln angeben, die Quantität der 
in den Naturerzeugniſſen befindlichen Körper mög: 
lichſt genau und vollkommen zu beſtimmen; letztere 
hingegen das Verfahren zeigen, welches bei der 
Ausſcheidung mit den größten oͤkonomiſchen Vor; 
theilen verbunden iſt. Die erſtere dient folglich der 
letzteren zur Controlle. 


§. 4. | 

Die Probirs und Huͤttenkunde zerfallen alſo in fo vie 
le einzelne Abtheilungen, als es verſchiedene Koͤrper giebt, 
die aus den Erzeugniſſen des Mineralreichs dargeſtellt wer— 
den ſollen. Sind dieſe Koͤrper Metalle, ſo nennt man die 
Anwendung der metallurgiſchen (F. 2.) Grundſaͤtze auf die 
Ausſcheidung der Subſtanzen aus ihren natuͤrlichen Ver— 
bindungen, die metallurgiſche Probirkunde, oder 
die metallurgiſche Huͤttenkunde. 


§. F. 

Weil jedes Metall Eigenſchaften beſitzt die ihm eigen⸗ 
thuͤmlich ſind, ſo muß die Anwendung der metallurgiſchen 
Grundſaͤtze auf die Darſtellung der Metalle aus ihren 
naturlichen Verbindungen eben fo verſchieden ſeyn, als es 
die Grundſuͤtze ſelbſt find; oder es muß eben fo viele Ab⸗ 
theilungen der metallurgiſchen Huͤttenkunde geben, als die 
Metallurgie verſchiedene Metalle kennen lehrt. Deshalb 
ſind Metallurgie und metallurgiſche Huͤttenkunde unzer⸗ 
trenrilich mit einander verbunden, indem die Behandlungs; 
art der natürlichen Verbindungen der Metalle zur Dar; 
ſtellung der letzteren aus den erſteren nur von der Kennt; 
niß der Eigenſchaften eines jeden Metalles ausgehen kann. 


. 

Die Erzeugniſſe des Mineralreichs, oder die natuͤrli— 
chen Verbindungen, aus welchen die nach den Grundſaͤtzen 
der Metallurgie durch die Probir- und Huͤttenkunde dar 
zuſtellenden Koͤrper ausgeſchieden werden ſollen, werden 
im Allgenzeinen Erze genannt, wenn die Verbindungen 
feſte Körper find, oder Soole, wenn ſie ſich im fluͤſſigen 
Zuſt ande befinden. | 

Unterſchied zwiſchen Soole und Lauge, welche 
letztere ſchon ein aus der Behandlung der Erze her— 
—vorgegangenes Produkt iſt. 


N 


Die natuͤrlichen Verbindungen der Metalle, oder die 
metalliſchen Erze erhalten ihren ſpeciellen Namen nach dem 
Metall, auf welches ſie vom Huͤttenmann benutzt werden. 
Oft giebt das Metall, welches in der groͤßten Menge im 
Erz vorhanden iſt, oft aber auch das, welches den groͤßten 

A 2 


Werth hat, dem Erz den Namen. Nicht ſelten legt der 
Huͤttenmann dem Erz einen zwei- oder gar dreifachen Na⸗ 
men bei, wenn daſſelbe auf zwei oder drei Welte gleich⸗ 
zeitig benutzt wird. 


f GR 

Die Kenntniß von den Beſtandtheilen der Erze iſt 
dem Huͤttenmann eben fo wichtig, als die von den Eigen- 
ſchaften der Metalle, weil die Behandlungsart der erſteren 
zur Darſtellung der letzteren davon ebenfalls abhaͤngig iſt. 
Der Zweck der dokimaſtiſchen oder huͤttenmaͤnniſchen Ope— 
rationen kann naͤmlich nur dann erreicht werden, wenn 
das Erz in den Zuſtand geſetzt wird, daß die Abſcheidung 
des darin befindlichen Metalles erfolgen kann. Die nach 
metallurgiſchen Grundſaͤtzen zu treffende Wahl der Mittel, 
durch welche das Erz in jenen Zuſtand gebracht wird, 


haͤngt aber nicht bloß von der Kenntniß der Eigenſchaften 
des Metalles ab, ſondern ſie erfordert auch eine gruͤndliche 
Kenntniß von dem Zuſtande der Verbindungen, in belchem 
ſich das Metall in ſeinem Erz befindet. 


$ 9. 
Im Allgemeinen laͤßt ſich annehmen, daß alle Metalle 
in ihren natürlichen. Verbindungen, oder in den Erzen im 
fuͤnf verſchiedenen Zuſtaͤnden vorkommen. 

1. Reguliniſch und gediegen, nämlich von allen Verbin— 
dungen frei, und bloß mechaniſch mit der Bergart ge⸗ 
mengt. 

2. Reguliniſch und mit einem anderen reguliniſchen Me⸗ 
tall verbunden. 

3, Mit Schwefel vereinigt (vererzt). 

4. Mit Sauerſtoff und Waſſer verbunden. 

5. Mit Säuren vereinigt. 


c 
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Die Benutzung eines Erzes auf das darin befindliche 
Metall nennt der Huͤttenmann das Zugutemachen des 
Erzes, und den Inbegrif der Mittel, welche zu dieſer 
Benutzung fuͤhren, die Zugutemachungsmethode. 
Dieſe jederzeit nach den richtigen Grundſaͤtzen der Metal- 
lurgie in Ausübung zu bringen, iſt eigentlich der Zweck 
der metallurgiſchen Probirkunſt, und des geläuterten Huͤt⸗ 
tenweſens. Das aus den Erzen ausgeſchiedene oder darge 
ſtellte Metall pflegt man wohl das Ausgebrachte oder 
das Gewonnene zu nennen; häufiger verſteht der Huͤt⸗ 
tenmann aber unter Ausbringen die Quantität des 
durch die Zugutemachungsmethode dargeſtellten, im Erz 
befindlich geweſenen Metalles. 


1 a 

Weil alſo die nach richtigen metallurgiſchen Grundſaͤtzen 
zu bewirkende Darftelluug eines Metalles aus feinen Erzen, 
oder die auf metallurgiſchen Grundſaͤtzen begruͤndete Be— 
handlung der Erze zur Darſtellung der darin befindlichen 
Metalle, der Zweck des Huͤttenweſens iſt, ſo muͤſſen Huͤt⸗ 
tenkunde, welche die Regeln des Huͤttenweſens vortraͤgt, 
und Technologie ſehr von einander verſchieden ſeyn. 
Der Gegenſtand der Technologie iſt naͤmlich die weitere 
Verarbeitung der aus den Erzen ſchon wirklich ausgebrach— 
ten Subſtanzen, wogegen die Huͤttenkunde mit der Anga⸗ 
be der Zugutemachungsmethoden ihren Zweck erfuͤllt hat. 
Man iſt indeß gewohnt, in einigen Faͤllen eine Ausnahme 
zu machen, und die Verarbeitung des Ausgebrachten noch 

als einen Gegenſtand der Huͤttenkunde zu betrachten. 
Verarbeitung des Roh und Stabeiſens. Fabrika⸗ 
tion des rothen und gelben Arſentiks, der Mennige. 


Weil die Metalle nur in ſeltenen Fällen reguliniſch in 
den Erzen befindlich, ſondern darin mehrentheils mit an: 
deren Subſtanzen verbunden ſind, ſo kann die Abſcheidung 
des Metalles von der Bergart durch erhoͤhete Temperatur, 
wobei das Metall entweder in Fluß kommt, und ſich durch 
ſein groͤßeres ſpecifiſches Gewicht von der verglaſeten Berg⸗ 
art trennt, oder dadurch daß es in der erhoͤheten Tempe— 
ratur fluͤchtig iſt und die Bergart verlaͤßt, nur in hoͤchſt 
ſeltenen Fällen geſchehen. Faſt immer muß ein Körper zu: 
geſetzt werden, welcher die Verbindung aufhebt, in wel: 
cher ſich das Metall im Erz befand; ſey es dadurch, daß 
ſich der zugeſetzte Koͤrper mit der Subſtanz, mit welcher 
das Metall im Erz verbunden war, oder daß er ſich mit 
dem Metall ſelbſt vereinigt, welches aus dem Erz darge⸗ 
ſtellt werden ſoll, und dadurch unter gewiſſen Umſtaͤnden 


die Trennung von den uͤbrigen Beſtandtheilen des Erzes 
hervorbringt. 


5. 15. 

Nach den verſchiedenen Eigenſchaften des jedesmal aus⸗ 
zubringenden Metalles, und nach den verſchiedenen Zuftäns 
den in welchen ſich daſſelbe in den verſchiedenen Erzen be; 
findet, muß alſo auch die Wahl der anzuwendenden Mit⸗ 
tel verſchieden ſeyn. Bald wird eine Scheidung durch Ver— 
fluͤchtigung (Arſenik), bald eine Scheidung durch bloße 
Schmelzung (Wismuth, Gold, Silber), bald eine Schei— 
dung durch Oxydation (weißen Arfenif), bald eine Schei⸗ 
dung durch Desoxydation (Eiſen, Blei, Zink, Zinn), bald 
eine Scheidung durch nacheinander folgende Oxydation und 
Desoxydation (Blei, Kupfer), bald endlich eine Scheidung 
durch den Zuſatz eines dritten Koͤrpers bewirkt werden 


muͤſſen. Dieſe Scheidungen und neuen Verbindungen muͤſ⸗ 
ſen aber immer von der Waͤrme unterſtuͤtzt werden, und 
alle huͤttenmaͤnniſchen Operationen koͤnnen nur in ſehr ho⸗ 
hen, zum Theil in den hoͤchſten Graden der Temperatur, 
welche man kuͤnſtlich darzuſtellen vermag, vor ſich gehen. 


5. 14. 

Auf der einen Seite muß alſo die Wirkung der Brenn⸗ 
materialien, zur Hervorbringung einer ſehr hohen Tempe⸗ 
ratur, begraͤnzt, oder auf einen gewiſſen Raum beſchraͤnkt 
werden; auf der anderen Seite muͤſſen die Vorkehrungen 
ſo getroffen ſeyn, daß die Erze, oder die huͤttenmaͤnniſch 
zu behandelnden Subſtanzen, ihrem Verhalten und den 
Eigenſchaften des auszubringenden Körpers gemaͤß, der 
Einwürkunz der höheren und hoͤchſten Temperatur ausgeſetzt 
ſind. Ein ſolcher geſchloſſener Raum, in welchem der huͤt⸗ 
tenmännifch zu behandelnde Körper der durch Brennmate— 
rialien kuͤnſtlich hervorzubringenden hohen Temperatur aus⸗ 
geſetzt wird, heißt ein Ofen. Das Gelingen oder Miß⸗ 
lingen der huͤttenmaͤnniſchen Operationen hängt ſehr haͤu— 
fig von der mehr oder weniger vollkommenen und zweckmaͤ⸗ 
ßigen Einrichtung der Oefen ab, welche die eigentlichen 
Werkſtaͤtten des Huͤttenmannes find. g 


. 


Die Ausſcheidung des Metalles aus dem Erz iſt der 
Zweck der metallurgiſch⸗ huͤttenmaͤnniſchen Operationen. 
Dieſer Zweck kann mehrentheils nur dadurch erreicht wer⸗ 
den, daß das Erz, mit oder ohne Zuſatz von ſolchen Kt: 
pern, welche die Scheidung bewirken ſollen (8. 13.), durch 
die Wirkung der Hitze fluͤſſig gemacht, oder geſchmolzen 
wird. Deshalb pflegte man ſonſt das Huͤttenweſen auch 


* 


wohl das Schmelzweſen oder die Schmelzkunſt zu 
nennen. Dieſer Begriff iſt aber zu beſchraͤnkt, weil es 
Faͤlle geben kann, wo das Fluͤſſigwerden der Maſſen der 
Operation durchaus hinderlich ſeyn würde, 


§. 16, 

Die Conſtruktion oder die innere Einrichtung der 
Oefen muß ſich nach der Beſchaffenheit der Erze und der 
auszubringenden Metalle richten. In einigen Faͤllen iſt es 
nothwendig, in anderen wenigſtens nicht nachtheilig, wenn 
das Erz von dem verbrennenden Brennmaterial unmittelbar 
. umgeben wird; in anderen Fällen ſoll das Erz mit dem 
Brennmaterial nicht in Beruͤhrung kommen, kann aber 
unmittelbar der Flamme deſſelben ausgeſetzt werden; in 
noch anderen Faͤllen endlich darf das Erz weder unmittel⸗ 
bar vom Brennmaterial umgeben, noch der Flamme deſſel⸗ 
ben unmittelbar ausgeſetzt ſeyn, ſondern es muß durch be⸗ 
ſondere Gefäße der unmittelbaren Einwirkung der Brenn⸗ 
materialien ſelbſt, und der Flamme welche ſie geben, ent⸗ 
zogen werden. Daraus ergeben ſich drei große Hauptab- 
theilungen, worunter man alle bis jetzt gebraͤuchlichen Oefen 
bringen kann, und dieſe ſind, nach den eben angegebenen 
Beſtimmungen, Schachtoͤfen, Flammoͤfen und Ge 
faßoͤfen. 


N 


In allen Faͤllen wo das Brennmaterial die Erze un⸗ 
mittelbar umgeben kann, wo alſo Schachtoͤfen angewendet 
werden, pflegt man ſich niemals — oder doch nur mit 
hoͤchſt ſeltenen Ausnahmen — des rohen Brennmaterials, 
ſondern der daraus erzeugten Kohle zu bedienen, und die 
ſe durch kuͤnſtliche Luftzufuͤhrungsmaſchienen zum lebhaften 


— — 


Verbrennen zu bringen. In dieſen Schachtoͤfen wird das 
Erz jederzeit mit dem Brennmaterial geſchichtet, und durch 
das nach und nach erfolgende Niedergehen der Schichten 
ſtaͤrker erhitzt, ſo daß die Maſſe in der Regel fluͤſſig, oder 
geſchmolzen wird. Deshalb pflegt man die Schachtoͤfen 
auch Schmelzoͤfen zu nennen, und da ſie in den fruͤheren 
Zeiten faſt die einzige Art von Oefen waren, welche man 
anwendete, ſo iſt daraus der Begriff von Schmelzweſen 
und Schmelzkunſt abzuleiten. 


4 


Die Schachtoͤfen haben ihren Namen nach dem Raum, 
welchen ſie einſchließen, erhalten. Der von dem aͤußeren 
Mauerwerk gebildete innere Raum, oder der Schacht, 
ſtellt namlich einen, nach den verſchiedenen Zwecken „ver⸗ 
meintlichen GErfahrangen und herkoͤmmlichen Gebraͤuchen, 
verſchiedenartig konſtruirten hohlen Raum dar, der bald 
eylindriſch, bald kegelfoͤrmig, vyramidaliſch, prismatiſch iſt, 
und in welchem die Schichten von Erz und Brennmaterial 
in demſelben Verhaͤltniß niederſinken muͤſſen, als das Brenn; 
material durch die Einwirkung der atmosphaͤriſchen Luft ver; 
zehrt wird. Die Conſtruktion des Schachtes, ſeine Hoͤhe und 
Weite ſind keinesweges gleichguͤltig, ſondern von vielerlei Ver⸗ 
haͤltniſſen abhaͤngig. Jeder Schachtofen muß aber wenigſtens 
drei Oeffnungen haben; eine durch welche die Schichten von 
Brennmaterial und Erz in den Schacht gebracht werden; 
eine zweite durch welche die atmosphaͤriſche Luft, welche 
vermittelſt kuͤnſtlicher Vorrichtungen aufgefangen iſt, in 
den Ofen geleitet wird; und eine dritte durch welche die 
geſchmolzene Maſſe aus dem Ofen entfernt oder abgelaſſen 
werden kann. Die erſte, zum Eintragen der zu verſchmel⸗ 
zenden Maſſen beſtimmte Oeffnung, welche als die oberſte 
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Muͤndung des Schachtes anzuſehen iſt, heißt die Gicht;, 
die zweite die Formoͤffnung und die dritte der Stich. 


6. 19. 

Die Grundfläche, oder die Baſis des Schachtofens, 
pflege. man den Heerd zu nennen; die Formoͤffnung be⸗ 
findet ſich jederzeit dem Heerde viel naͤher als der Gicht, 
weil die niederzuſchmelzenden Schichten von Erz und Koh— 
le nach und nach einer groͤßeren Hitze ausgeſetzt werden 
ſollen. Der Stich iſt immer auf dem tiefſten Punkt des 
Heerdes angebracht, damit die fluͤſſig gewordene Maſſe 
rein abgelaſſen werden kann. Um die geſchmolzene Maſſe 
zu ſammeln, iſt haͤuſig in dem Heerd noch eine Vertiefung 
angebracht, welche der Tiegel, der Sumpf, das Spor 
oder die Spur genannt wird. Die vordere Umfaſſungs⸗ 
mauer, welche auch jederzeit die Stichſeite iſt, heißt bei 
manchen Schachtoͤfen die Vorwand, und den unteren 
Theil der Vorwand, von der Heerdſohle an bis zur Form; 
Höhe, pflegt man die Ofenbruſt zu nennen. 


§. 20. 


Bei allen Schachtoͤfen befindet ſich der eigentliche 
Schmelzraum, oder der Raum wo die Maſſe fluͤſſig iſt, 
oder anfängt es zu werden, zwiſchen der Heerdſohle und 
der Formhoͤhe. Dieſer Raum leidet daher auch am mehr: 
ſten, und muß am ſorgfaͤltigſten eingeſchloſſen werden. 
Die Erweiterung dieſes Raums durch das Ausbrennen 
oder Ausſchmelzen iſt mehrentheils die Urſache, warum die 
Schachtoͤfen nicht in einer ununterbrochenen Folge fortgehen 
können, ſondern von Zeit zu Zeit — von wenigen Tagen 
bis zu mehreren Jahren — eingeſtellt und wieder neu vor⸗ 
gerichtet werden muͤſſen, indem vorzuͤglich der Heerd und 


die Seitenmanern bis zur Formhoͤhe, oder die Futter 
(in einigen Faͤllen auch das Geſtelle), fo wie auch die 
Ruͤckwand, naͤmlich die der Ofenbruſt entgegenſtehende 
Mauer, welche bei vielen Schachtoͤfen Brandmauer ge⸗ 
nannt wird, ganz wegſchmelzen. Das Einſetzen eines neuen 
Heerdes und neuer Futter nennt man das Zu machen, 
in einigen Faͤllen auch das Zuſtellen. 


§. 21. 


f tan hat der Arbeit in den Schachtoͤfen verſchiedene 
Namen gegeben, je nachdem der Heerd oder der Sumpf 
beim Zumachen oder Zuſtellen der Oefen, eine verſchiedene 
Lage gegen die Vorwand erhielten. Faſt immer giebt man 
dem Heerd eine mehr oder weniger ſtarke Neigung gegen die 
Vorwand, damit die geſchmolzene Maſſe ganz rein aus der 
Stichoͤffnung ablaufen kann; auch pflegt man gewöhnlich 
die Formoͤffnung der Stichoͤffnung, alſo der Vorwand gez 
genuͤber, in der Brandmauer anzubringen, damit die durch 
die Formoͤffnung ſtroͤhmende atmosphaͤriſche Luft die ge⸗ 
ſchmolzene Maſſe vortreiben kann; ein Verfahren welches 
nicht in allen Faͤllen zu billigen iſt. Außerdem pflegt man 
aber den Heerd, oder den in demſelben befindlichen Tiegel 
entweder hinter, unter, oder vor die Vorwand zu legen. 
Im erſten Fall, wenn naͤmlich der Heerd ganz unter dem 
Schacht liegt und die Vorwand den Heerdraum fo ab⸗ 
ſchließt, daß die geſchmolzene Maſſe waͤhrend der Arbeit 
nicht ablaufen kann, ſondern ſich in dem Heerd bis zur 
Formhoͤhe anhaͤufen, und dann durch eine oder mehrere 
Stichoͤffnungen abgelaſſen werden muß, nennt man dieſe 
Art des Zumachens das Schmelzen mit geſchloßner 
Bruſt. Beim Verſchmelzen der Eiſenerze pflegt man die 

Hefen mit geſchloßner Bruſt noch mit dem beſondern Na⸗ 
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men Stuͤckoͤfen und Dlaudfen zu belegen, und die 
Schachtoͤfen, in denen Roheiſen mit Kohlen geſchichtet 
niedergeſchmolzen wird, Cupolooͤfen zu nennen, welches 
gleichfalls niedrige Schachtoͤfen mit geſchloßner Bruſt ſind. 


§. 22. 


Liegt der Heerd aber nicht ganz hinter der Vorwand, 
ſondern theils unter dem Schacht, theils unter der Vor⸗ 
wand, ſo daß beide Theile des Heerdes (oder des Tiegels, 
Sumpfs ꝛc. im Heerde) ſtets vermittelſt einer Oeffnung in 
der Vorwand, da wo dieſelbe auf dem geneigten Heerd 
aufſteht, mit einander communiciren; ſo heißt dieſe Art 
des Zumachens: das Schmelzen mit offener Bruſt, 
das Schmelzen uͤber den Tiegel, uͤber die 
Spur, oder uͤber den Sumpf, indem man den Theil, 
des Heerdes, der vor der Ofenbruſt liegt, den Vorheerd 
nennt, auch wohl das Schmelzen mit einem Bor; 
heerd. Die geſchmolzene Maſſe tritt in dem Sumpf des 
Heerdes in die Hoͤhe, und wuͤrde zuletzt vor der Ofen— 
bruſt, oder in dem Vorheerd austreten, wenn ſie nicht 
durch die auf dem tiefſten Punkt des Sumpfes angebrachte 
Stichoͤffnung abgelaſſen wuͤrde. Gewoͤhnlich wird die im 
Heerd befindliche geſchmolzene Maſſe beim Abſtechen in 
einen zweiten Heerd oder Sumpf, in den ſogenannten 
Stichheerd geleitet, um den Ofenheerd ſchnell ausleeren 
und die mit der geſchmolzenen Maſſe, beim theilweiſen Er⸗ 
ſtarren derſelben, vorzunehmenden Arbeiten mit Bequem 
lichkeit im Stichheerd verrichten zu koͤnnen. 


i „„ 23. 
Liegt endlich zwar der Heerd ganz unter dem Ofen— 
ſchacht, der Tiegel, oder der tiefſte Punkt des Heerdes 


\ 


in welchem ſich die geſchmolzene Maſſe anſammelt, aber 
dergeſtalt ganz vor der Vorwand, daß ſich die flüffige 
Maſſe waͤhrend der Arbeit, durch eine unten an der 
Bruſt befindliche Oeffnung (das Auge), ununterbrochen 
aus dem Heerd in den Tiegel begeben kann, um ſich in 
demſelben anzuſammeln, ſo heißt dieſe Art des Zumachens 


'das Schmelzen über den Stich, das Schmelzen 


uͤber das Auge, oder richtiger durch das Auge. Sehr 
häufig hat ein ſo conſtruirter Schachtofen zwei Augen, von 
denen das eine in dem Augenblick geſchloſſen wird, wenn 
das zweite geoͤffnet werden ſoll, und dann pflegt man den 
Ofen einen Brillenofen zu nennen. Weil dieſe Schmelz⸗ 
einrichtungen nur von der verſchiedenen Art den Ofen zu⸗ 
zumachen herruͤhren, ſo kann jeder Schachtofen ſehr leicht 
zu einer von dieſen drei Schmelzmethoden abgeaͤndert wer— 
den. Beim Schmelzen durch das Auge ſammelt ſich die 
geſchmolzene Maſſe fo lange in dem Tiegel an, bis derſel— 
be angefuͤllt iſt, weshalb das Auge von Zeit zu Zeit ge: 
ſchloſſen werden muß, um den Tiegel erſt auszuleeren. 
Deshalb wendet man auch gewoͤhnlich zwei Tiegel und zwei 
Augen an, um die Arbeit nicht zu unterbrechen. Iſt aber 
nur ein Auge und ein Tiegel vorhanden, ſo iſt gewoͤhnlich 
noch ein beſonderer Stichheerd vorgerichtet, in welchen 
die geſchmolzene Maſſe aus dem Tiegel abgelaſſen wird. 


9 2. f 
Außer dieſen verſchiedenen Benennungen der Schacht⸗ 
Öfen, welche von den verſchiedenen Methoden des Zuma—⸗ 
chens oder des Zuſtellens entnommen ſind, pflegt man den 
Schachtoͤfen auch wohl Namen beizulegen, welche ſich bloß 
auf die Höhe des Schachtes beziehen, Schachtoͤfen, deren 
Schächte nicht Über 5 Fuß hoch find, werden Srumm- 


a 


5f en genannt; ſind ſie nicht uͤber 12 bis 14 Fuß hoch, ſo 
heißen ſie Halbhoheoͤfen, und alle Oefen, deren Schaͤch— 
te hoͤher als 14, bis Jo und mehrere Fuß hoch find, wer: 
den mit dem Namen Hoheoͤfen oder Hochoͤfen belegt. 


§. 2. 

In dem eigentlichen, durch die Umfaſſungsmauer ge⸗ 
bildeten hohlen Raume zwiſchen der Gicht und der Form⸗ 
Oeffnung, oder in dem Schacht, ſollen alſo die Schichten 
von Erz und Brennmaterial, durch das Verbrennen des 
letzteren, nach und nach niederſinken. Es giebt aber noch 
eine Art von Oefen, welche zwar einen Schmelzraum 
(F. 20.), aber keinen eigentlichen Schacht, d. h. keinen 
Kanal über der Formoͤffnung haben, ſondern in welchen 
der huͤttenmaͤnniſch zu behandelnde Koͤrper unmittelbar im 
Schmelzraum mit dem Brennmaterial in Berührung kommt. 
Dieſe Art von Oefen gehoͤren auch zu den Schachtoͤfen, ob⸗ 
gleich ſie keinen Schacht haben; ſie werden im Allgemeinen 
Heerde, auch wohl Feuer genannt. Faſt in allen Heer⸗ 
den wird das Brennmaterial (die Kohle) durch kuͤnſtliche 
Luftzufuͤhrung, vermittelſt der Geblaͤſe, durch die Form: 
Öffnung zum Verbrennen gebracht, und es giebt nur einen 
einzigen Fall, wo die Luft durch natuͤrliches Hinzuſtroͤhmen 
zugefuͤhrt wird. 

Der kleine Gaarheerd, der Friſchheerd, das Luppen⸗ 
feuer — der Saigerheerd. 


§. 26. 


Bei allen Schachtoͤfen und Heerden nennt man den 
Kanal in der Formoͤffnung, durch welche die zum Ver⸗ 
brennen der Kohle erforderliche Luft in den Schmelzraum 
geleitet wird, die Form, und die Maſchienen welche die 


En 


| 
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atmosphaͤriſche Luft durch einen beſondern Mechanismus 
auffangen, verdichten und der Form zuleiten, Gebläfe 
oder Blaſemaſchienen. Die mehr oder weniger verdich⸗ 
tete Luft ſelbſt wird der Wind genannt. Von dem guten 
Zuſtande und von der vortheilhaften Conſtruktion der Geblaͤſe 
haͤngt in vielen Faͤllen der gute Erfolg der huͤttenmaͤnni⸗ 
ſchen Operationen ab. In den alleraͤlteſten Zeiten hat 
man die Geblaͤſe nicht gekannt und erſt in den neueren 
Zeiten weſentliche Verbeſſerungen derſelben bewerkſtelligt. 


8 

Die zweite Art von Oefen, in denen die Erze mit 
dem Brennmaterial nicht unmittelbar in Beruͤhrung kom⸗ 
men, ſondern der Flamme deſſelben ausgeſetzt werden, oder 
die Flammoͤfen (S. 16.) muͤſſen zwei von einander abs 
geſonderte Raͤume erhalten; einen, worin das Brennma⸗ 
terial verbrennt, und einen zweiten, worin ſich das zu 
behandelnde Erz befindet, welches der Flamme und der 
Gluth ausgeſetzt werden ſoll, welche das Brennmaterial 
beim Verbrennen entwickelt. Der erſte Raum heißt der 
Feuerraum, der zweite der Schmelz- oder Gluͤh⸗ 
raum. Bei dieſen Oefen muß das Brennmaterial mit 
Flamme brennen und daher im rohen, und nicht im ver⸗ 
kohlten Zuſtande angewendet werden. Bei allen Flamm⸗ 
oͤfen wird dem Brennmaterial die erforderliche Luft nicht 
durch Geblaͤſe, ſonderu durch einen natuͤrlichen Luftſtrohm 
zugefuͤhrt. Das Brennmaterial muß daher in dem Feuer⸗ 
raum auf einem Roſt liegen, unter welchem ſich der 
Aſchenfall befindet, in den die atmosphaͤriſche Luft tre⸗ 
ten kann, um das Verbrennen des auf dem Roſt befindli⸗ 
chen Brennmaterials zu bewirken. Den Schmelz⸗ oder 
Gluͤhraum pflegt man bei den Flammöfen gewoͤhnlich den 
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Heerd zu nennen. Der Feuerraum und der Heerdraum 
muͤſſen, obgleich ſie ganz von einander abgeſondert ſind, 
doch oben vermittelſt eines Gewoͤlbes mit einander ver— 
bunden werden, damit fi die Flamme des Brennmate— 
rials aus dem Feuerraum nach dem Heerdraum begeben 
und dieſen erhitzen kann. g 


§. 28. 


Außer der Roſtoͤffnung im Feuerraum, welche beim 
Betriebe des Ofens mit den Roſtſtaͤben — deren Entfer— 
nung von einander ſich nach der Beſchaffenheit des Brenn: 
materials richtet — bedeckt iſt, muß jeder Flammofen drei 
Oeffnungen haben. Eine iſt dazu beſtimmt, das Brenn— 
material auf den Roſt des Feuerraums zu bringen; ſie 
heißt das Schuͤrloch. Die zweite dient zum Eintragen 
des Erzes u. ſ. f. auf den Heerd und wird beim Gange 
des Ofens, vermittelſt eines Schiebers oder einer Thuͤre, 
ganz oder theilweiſe verſchloſſen, wie es der Zweck der 
Operation mit ſich bringt. Dieſe Einſatzoͤffnung befindet 
ſich gewoͤhnlich auf der einen Seite des Heerdraums, zu 
weilen auch wohl uͤber demſelben, in dem Gewoͤlbe, wel— 
ches den Heerd- und Feuerraum verbindet. Die Einſatz⸗ 
oͤffnung dient auch gewoͤhnlich dazu, das behandelte Erz 
u. ſ. f. nach der Operation wieder aus dem Ofen zu neh: 
men; ſonſt iſt in anderen Faͤllen wohl eine Stichoͤffnung 
durch die eine Seitenmauer des Heerdraums angebracht, 
welche mit dem tiefſten Punkt des Heerdes kommunieirt 
und dann geoͤffnet wird, wenn die geſchmolzene Maſſe ab⸗ 
gelaſſen werden ſoll. Die dritte Oeffnung ſoll den Flam— 
menſtrohm, nachdem er zur Erhitzung des Heerdraums ge— 
dient hat, aus demſelben wieder abfuͤhren; fie heißt ge⸗ 
woͤhnlich der Fuchs und ſteht in den mehrſten Faͤllen mit 
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hohen Schornſteinen oder Eſſen in Verbindung, durch 
welche der Luftzug verſtaͤrkt werden ſoll. In einigen Faͤl⸗ 
len fehlt der Fuchs gaͤnzlich und die Flamme wird aus der 
Einſatzoͤffnung, welche ſich dann gewöhnlich dem Roſt ges 
genuͤber befindet, mit abgeleitet. Dieß iſt jederzeit dann 
der Fall, wenn ein ſtarker Flammenſtrohm vermieden wer⸗ 
den ſoll. 


§. 29. 


Der Feuerraum liegt immer tiefer als der Heerdraum, 
theils damit das Brennmaterial gehoͤrig auf dem Roſte Platz 
findet, theils damit nur die Flamme uͤber den Heerd fort— 
ſtreiche, und der eigentliche Brennpunkt für das Brenn— 
material nicht uͤber den Heerd des Ofens hinaus falle. 
Deshalb muͤſſen die Roſte fuͤr die verſchiedenen Arten des 
Brennmaterials auch hoͤher oder tiefer liegen. In vielen 
Faͤllen kommt es darauf an, den Heerdraum zwar ſtark 
zu erhitzen, aber den Flammenſtrohm und den dadurch be— 
wirkten Luftzug doch von der Sohle des Heerdes abzuhal— 
ten, und die Flamme mehr am Gewölbe des Ofens fort 
zufuͤhren. Dieß erreicht man bei allen Flammoͤfen, deren 
Feuerraum neben dem Heerdraum (und nicht unter 
demfelben, welches wegen mehrerer Schwierigkeiten in der 
Ausfuͤhrung nicht wohl anwendbar ſeyn wuͤrde) angebracht 
iſt, durch die ſogenannte Bruͤcke, naͤmlich durch eine 
Mauer, welche von der an den Heerd graͤnzenden Seite 
des Roſtes bis zu einer gewiſſen Hoͤhe uͤber der Sohle des 
Heerdes fortgefuͤhrt wird, damit die Flamme nicht unmit⸗ 
telbar die Heerdſohle treffe, ſondern ſich erſt uͤber der 


Bruͤcke in den Schmelz⸗ oder Gluͤhraum begebe. 


B 


$. 30. 

Von dem Verhaͤltniß des Roſtes oder der Größe des 
Feuerraums zur Groͤße des Heerdraums, fo wie zur Groͤ⸗ 
ße des Fuchſes, ferner von der Conſtruktion des Gewoͤl⸗ 
bes, welches den Feuer- und den Heerdraum mit einander 
verbindet, von der Hoͤhe der Bruͤcke, von der Beſchaffen— 
heit des Brennmaterials und von den groͤßeren oder gerin— 
geren Hinderniſſen eines freien Luftzutrittes, ſo wie von 
der Weite und Hoͤhe der Eſſen, wo dieſe noͤthig ſind, 
haͤngt der Effekt eines Flammofens ab. Nach der Ver⸗ 
ſchiedenheit der Erze, oder der in den Flammoͤfen zu be⸗ 
handelnden Subſtanzen, ſoll auch oft ein ſehr verſchiede— 
ner Effekt bewirkt werden, und dieſen jedesmal ſo her⸗ 
vorzubringen, als es fuͤr jeden Fall erforderlich iſt, darin 
beſteht die große Kunſt des Huͤttenmannes, indem in ei— 
nem ſchlecht konſtruirten Ofen ein noch ſo gruͤndlich und 


richtig berechneter Proceß mißlingen, wenigſtens ſehr 
ſchlechte Reſultate geben wuͤrde. f 


§. 1. 

Wenn weder das Brennmaterial noch deſſen Flamme 
unmittelbar auf das Erz, oder auf die in der Hitze zu ber 
handelnde Subſtanz einwirken duͤrfen, ſo wendet man die 
dritte Claſſe der Oefen (H. 16.) nämlich die Gefaͤßoͤfen 
an. Die Gefaͤße, worin ſich die zu ſchmelzenden oder 
zu erhitzenden Koͤrper befinden, ſind in der Regel von ſehr 
feuerbeſtaͤndigem Thon angefertigt und erhalten nach ihrer 
verſchiedenen Geſtalt den Namen Tiegel, Muffeln, 
Retorten oder Roͤhren. Dieſe Gefäße werden entwe— 
der von der gluͤhenden Kohle umgeben, oder ſie werden 
der Flamme des Brennmaterials ausgeſetzt. Im erſten 
Fall beſtehen die Oefen aus einem e Schacht, welcher 


unten mit einem Roſt verſehen iſt, worauf die Kohlen 
brennen, und auf welchem die Gefaͤße mit ihren Unter⸗ 
ſaͤtzen, von zweckmaͤßiger und der Beſchaffenheit der Koh: 
le angemeſſener Hoͤhe, ebenfalls ſtehen, ſo daß ſie uͤberall 
von der gluͤhenden Kohle umgeben werden. Die zum Ber: 
brennen der Kohlen erforderliche Luft wird durch einen 
Luftzug unter den Roſt in den Aſchenfall geleitet, und der 
Zug häufig noch dadurch verſtaͤrkt, daß das Gewölbe oder 
die Kuppel, mit welcher der Schacht oder der eigentliche 
Schmelzraum oben geſchloſſen iſt, durch einen Fuchs mit 
einer Eſſe in Verbindung ſteht. In einigen Fällen wird 
der Luftzug hingegen bloß durch Oeffnungen bewirkt, wel⸗ 
che in der Haube, oder in der Kuppel des Ofens, die den 
Schmelzraum oben begraͤnzt, angebracht ſind. In ande— 
ren Faͤllen fehlt aber die Kuppel, oder das Gewoͤlbe uͤber 
dem Schacht, alſo auch die Eſſe zum Ableiten der Flam⸗ 
me, gaͤnzlich, und dann pflegt man zuweilen den Luftzug 
dadurch zu verſtaͤrken, daß man unter dem Roſt ein Ge⸗ 
blaͤſe wirken laͤßt. Um die Gefaͤße auf den Roſt zu ſetzen, 
iſt entweder eine Seitenoͤffnung in der Mauerung des 
Schachtes angebracht, welche beim Betriebe des Ofens ge— 
ſchloſſen iſt, oder das Gefäß wird unmittelbar von der 
oberen Oeffnung des Schachtes anf den Roſt hinunterge⸗ 
laſſen, in welchem Fall die Kuppel, wenn eine vorhanden 
iſt, beweglich ſeyn und ſich abheben laſſen muß. Zuweilen 
kann auch der gauze Schacht in die Hoͤhe gehoben werden, 
ſo daß der entbloͤßte Roſt zum Vorſchein kommt, von wel⸗ 
chem man die Gefaͤße mit Bequemlichkeit abheben kann; 
in anderen Fällen iſt der Roſt beweglich, und laͤßt ſich der⸗ 
geſtalt ſenken, daß nur das mit der geſchmolzenen Maſſe 
angefuͤllte, auf einer feſten Unterlage ruhende Gefaͤß ſtehen 
bleibt, und dann bequem weggenommen werden kann. 
g B 2 


Werden die Gefäße aber nicht von der gluͤhenden Koh: 
le umgeben, ſondern der Flamme des Brennmaterials aus⸗ 
geſetzt, ſo muͤſſen die Oefen im Allgemeinen wie die 
Flammoͤfen konſtruirt ſeyn, d. h. fie muͤſſen einen Feuer⸗ 
raum mit einem Roſt und Aſchenfall und einen Schmelz⸗ 
oder Gluͤhraum haben, und beide Raͤume muͤſſen durch 
ein Gewoͤlbe mit einander verbunden ſeyn, um die Hitze 
zu concentriren und die Flammen in den Schmelz- oder 
Gluͤhraum zu leiten. In vielen Faͤllen kann aber der 
Heerd im Schmelzraum gaͤnzlich fehlen, weshalb ſich dieſe 
Oefen in zwei Unterabtheilungen: mit und ohne feſten 
Heerd, bringen laſſen. Im erſten Falle werden die Gefaͤße 
auf den feſten Heerd geſtellt, im letztern Falle liegen ſie 
unmittelbar uͤber dem Feuerraum. Wo die letzte Methode 
aus anderen Ruͤckſichten anwendbar iſt, muß ſie den 


Vorzug vor der erſten erhalten, weil die Gefaͤße durch 
weniger Brennmaterial ſtaͤrker erhitzt werden koͤnnen, als 
wenn ſie mit ihrem Boden auf dem feſten Heerd auffter 
hen. Die Oefen moͤgen uͤbrigens einen beſondern Heerd 
haben, oder nicht, fo wird doch die Flamme immer, nach—⸗ 
dem ſie die Gefaͤße erhitzt hat, durch Oeffnungen in dem 
oberen Gewoͤlbe des Schmelzraums abgeleitet. 


$. 33. 

Eiue eigenthuͤmliche Art von Gefaͤßoͤfen — welche aber 
nur ein Gefaͤßofen ohne feſten Heerd iſt — ſcheint die zu 
ſeyn, wo der ganze Ofen ein einziges geſchloſſenes Gefaͤß 
bildet, unter und um welches die Flamme fortgeleitet wird. 
Dieſer Gefaͤßofen (welcher die groͤßte Aehnlichkeit mit ei⸗ 
nem Probirofen [$. 49.] hat, nur daß das Gefäß oder die 
Muſſel nicht, wie bei dieſem, mit gluͤhenden Kohlen, ſon⸗ 
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dern mit der Flamme umgeben iſt,) kann durch ſeine ei⸗ 
genthuͤmliche Konſtruktion das Anſehen eines Flammofens 
erhalten, obgleich ihm der Charakter deſſelben, naͤmlich 
die unmittelbare Einwirkung der Flamme auf den zu be⸗ 
handelnden Koͤrper, gaͤnzlich fehlt. 
Der Arſenikbrennofen bei Steinkohlen; der Stahl⸗ 
cementirofen. 


§. 34. 

Zu einer von den drei Claſſen, die hier (58. 16— 33. 
aufgefuͤhrt ſind, muͤſſen die jetzt auf den Huͤttenwerken 
gebraͤuchlichen Oefen gerechnet werden. Die Eigenſchaften 
der zu behandelnden Erze und der daraus zu erhaltenden 

detalle werden es beſtimmen, welche Art von Oefen fuͤr 
jeden Fall am zweckmaͤßigſten und am anwendbarſten ſey. 
Dieſe Betrachtung, fo wie die nähere Prüfung ihrer Kon⸗ 
ſtruktion, muß daher bei jedem Metall ſpeciell abgehandelt 
werden. Die Gefaͤßoͤfen ſind unſtreitig unter allen Oefen 
die vollkommenſten, weil das zu behandelnde Erz u. ſ. f. 
in den Gefäßen gegen alle demſelben nachtheiligen Einwir⸗ 
kungen, theils der Kohle, theils des Sauerſtoffes der at⸗ 
mosphaͤriſchen Luft geſchuͤtzt werden kann, je nachdem der 
Prozeß das eine oder das andere nothwendig macht. Der 
Anwendung dieſer Oefen im Großen ſtellen ſich aber zu 
haͤufig oͤkonomiſche Ruͤckſichten entgegen, welche eine wohl⸗ 
feilere Ausbringungsmethode auf Unkoſten des reinen und 
vollkommenen Ausbringens erheiſchen. 


§. 30. 

Weil die zu den metallurgiſchen Operationen erforder⸗ 
liche hohe Temperatur nur durch das Verbrennen brennba- 
rer Koͤrper hervorgebracht werden kann, ſo macht die Un⸗ 
terſuchung der Brennmaterialien einen wichtigen Theil der 
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Huͤttenkunde aus. Die Preiſe derſelben muͤſſen ſehr oft 
über die Zulaͤßigkeit eines huͤttenmaͤnniſchen Prozeſſes, und 
die verſchiedene Wirkſamkeit der Brennmaterialien bei der 
Verſchiedenheit des Preiſes, uͤber die Frage entſcheiden: 
auf welche Art und in welcher Gattung von Oefen der 
Prozeß am vortheilhafteſten, wenn auch nicht immer am 
vollkommenſten, ausgeführt werden kann. Weil das Ber: 
brennen aber nach Umſtaͤnden mit mehr oder weniger Leb— 
haftigkeit geſchehen muß und dieß nur durch Luftzuͤge oder 
durch andere kuͤnſtliche Luftzufuͤhrungen moͤglich gemacht 
werden kann; ſo iſt die Lehre von den Luftzufuͤhrungen, 
beſonders von den Geblaͤſen, fuͤr den Huͤttenmann im 
hoͤchſten Grade 1 Be ) 
8.36, 
Die Kunſt des Huͤttenmannes beſteht in der richtigen 
Behandlung der Erze in zweckmaͤßig konſtruürten und der 
Beſchaffenheit der Erze angemeſſenen Oefen. Die Werk 
zeuge — Gezähe — deren er ſich zu dieſer Behandlung 
bedient, ſind ſehr einfach und etwa folgende. Formen, 
die theils von Lehm gemacht, oder in Stein gehauen, 
größtentheils aber aus Kupfer, oder aus gegoſſenem oder 
geſchmiedetem Eiſen angefertigt find: Formeiſen. Seh 
waage, Brechſtangen, größere und kleinere. Spieße 
oder Spette. Raͤumeiſen. Stecheiſen. Ofengg⸗ 
beln oder Forken. Kruͤcken. Kratzen. Schaufeln. 
Ruͤhrhaken. Zangen. Schoͤpfloͤffel. Setzeiſen. 
Meiſſel. Spurmeſſer. Barreneinguͤſſe. Schlaͤß— 
gel und Haͤmmer. Stampf⸗ oder Stoßhoͤlzer. 
Stopfhoͤlzer zum Zumachen oder Verſchließen des Sti⸗— 
ches. Siebe. Kohlenkarren. Kohlenſchwingen. 
Erzkarren. Erztroͤge oder Erzkaſtchen. Lauffen 


ren. Waſſerkannen und endlich richtige Waagen 
und Gewichte, welche letztere ſich nach den landesuͤbli⸗ 
chen Gewichten richten muͤſſen. 


| §. 37. 

Aus dem Zweck der metallurgiſchen Operationen, wel⸗ 
cher die Abſcheidung des Metalles aus dem Erz iſt, geht 
fchon hervor, daß in vielen Fällen ein. Körper zugeſetzt 
werden muß, welcher die Abſcheidung bewirkt. Dieſe Koͤr⸗ 
per werden Zuſchlaͤge genannt. In anderen Faͤllen ſoll 
der zugeſetzte Körper die Ausſcheidung des Metalles nicht 
unmittelbar bewirken, ſondern dieſelbe nur dadurch befoͤr⸗ 
dern, daß er das Erz durch ſeine Einwirkung fluͤſſiger 
macht. Dann pflegt man die Körper Fluͤſſſe zu nennen. 
Das zur Verarbeitung kommende, durch Erfahrung oder 
durch Verſuche ausgemittelte zweckmaͤßige Gemenge von 
Erzen und Zuſchlaͤgen, oder von Erzen und Fluͤſſen, oder 
von Erzen, Zuſchlaͤgen und Fluͤſen, heißt die Beſchik⸗ 
kung, und man pflegt ſich des Ausdrucks zu bedienen: „das 
Erz iſt oder wird beſchickt mit u. lf.“ Die Quantität der 
Beſchickung welche mit einem mal zur Verarbeitung ab⸗ 
gemeſſen oder abgewogen — vorgelaufen — wird, heißt 
die Schicht, der Vorlauf, oder die Moͤllerung, und 
der Raum wo fie liegt, der Schichtboden, das Moͤl⸗ 
lerbett e. | 


182 g §. 38. 1 
Von der Beſchickung iſt die Gattirung wohl zu un⸗ 
terſcheiden. Unter der letzteren verſteht man ein Gemenge 
von Erzen, aus denen durch denſelben Prozeß ein und 
daſſelbe Metall ausgebracht werden ſoll, welche aber in ih: 
rem Gehalt oder auch in ihrem Verhalten verſchieden find 


und welche deshalb gemeinſchaftlich verarbeitet werden ſol— 
len. In fo ſern die Beſtandtheile, oder die Gemengtheile 
des einen Erzes zuweilen Zuſchlaͤge oder Fluͤſſe fuͤr das an— 
dere Erz ſeyn koͤnnen, wird die Gattirung zugleich die Be— 
ſchickung fuͤr das eine und das andere Erz und in dieſem 
Fall ſind Gattirung und Beſchickung, alſo gattirte und be⸗ 
ſchickte Erze, gleichbedeutende Begriffe. 


§. 39. 

Die Reſultate der huͤttenmaͤnniſchen Operationen folk 
ten, wie aus dem Zweck derſelben einleuchtet, das ausge: 
brachte Metall und eine Verbindung der Subſtanzen ſeyn, 
mit denen das Metall vorher im Erz vereinigt war und 
deren Abſcheidung gerade der Zweck der Operation geweſen 
iſt. Dieſe abgeſchiedenen Maſſen nennt man im Allgemei⸗ 
nen Abgänge, in einigen Fällen auch Ruͤckſtaͤn de und 
in ſolchen Fällen, wenn ſich die ganze Maſſe in einem, 
durch die Wirkung der Hitze hervorgebrachten fluͤſſigen Zu⸗ 
ſtan de befunden hat, Schlacken. Das ausgebrachte Me⸗ 
tall, oder die Subſtanz, zu deren Darſtellung der Prozeß 
unternommen ward, wird im Allgemeinen das Produkt 
genannt. 


§. 40. 

Nicht bei allen Operationen und unter allen Umſtaͤn⸗ 
den iſt es möglich, das Metall ſogleich bei dem erſten Pros 
zeß völlig fertig darzuſtellen, oder die ganze Quantität def 
ſelben, welche im Erz befindlich iſt, zu gewinnen; ſondern 
es ſind mehrere nach einander folgende Behandlungen er⸗ 
forderlich, um entweder das Metall vollkommen rein und 
von allen Verbindungen frei, oder daſſelbe wenigſtens in 
der ganzen Quantitat, die ſich im Erz befindet, zu erhal⸗ 


ten. In dieſem Fall heißen die Verbindungen des Metal: 
les, welche als die Produkte der erſten Operationen her: 
vorgehen, Halbprodukte oder auch Zwiſchenpro⸗ 
dukte und es treten zuweilen Faͤlle ein, wo Produkte und 
Halb- oder Zwiſchenprodukte gleichzeitig gewonnen werden. 
Zuweilen wird das erhaltene Halb- oder Zwiſchenprodukr 
auch wohl abſichtlich wieder in die Arbeit gegeben, ohne den 
Zuſtand ſeiner Verbindung dadurch zu veraͤndern, ſondern 
nur mehr Metall in ſich aufzunehmen, und dann heißt 
dieſe Operation die Anreicherarbeit, oder in beſonde⸗ 
ren Faͤllen das Anreicherſchmelzen. 


S. 41. 

Die Art und die Beſchaffenheit der Abgaͤnge kann ſehr 
verſchieden ſeyn und richtet ſich immer nach den Eigen: 
ſchaften und Beſtandtheilen des behandelten Erzes, ſo wie 
nach dem Verfahren, welches bei der Operation befolgt 
ward. In einigen Faͤllen ſind die Abgaͤnge noch nicht ganz 
gehaltlos, ſondern noch ſo reich, daß ſie einer abermaligen 
Behandlung unterworfen werden koͤnnen, welche dann die 
Abgaͤngearbeit und in ſpeciellen Fällen das Abgänge: 
ſchmelzen und das Schlackenſchmelzen genannt 
wird. In anderen Faͤllen ſind die Abgaͤnge, wie ſie ge⸗ 
woͤhnlich bei der Arbeit fallen, zwar ſo gehaltlos, daß ſie 
der weiteren Verarbeitung nicht lohnen; allein in gewiſſen 

komenten der Arbeit erhalten fie einen größeren Gehalt und 
muͤſſen als unreine Abgaͤnge, unreine Schlacken, 
als Schur und Ofenbruch ſeparirt werden, um einer 
neuen Verarbeitung zu unterliegen. Auch wird, bei der Be⸗ 
handlung der Erze in Oefen, ein Theil derſelben, theils 
roh, theils in ſchon veraͤndertem Zuſtande durch den Luft⸗ 
zug, oder durch die Wirkung des Geblaͤſes verſtaͤubt und 


aus der Gicht geworfen und kann als Huͤtten rauch ge 
ſammelt und wieder benutzt werden. In einigen Faͤllen 
verdichten ſich auch die Dämpfe der flüchtigen und verfluͤch— 
tigten Metalle in der Naͤhe der Gicht des Ofens und vers 
engen die Gichtoͤffnung, fo daß fie von Zeit zu Zeit als 
Ofenbruͤche oder Ofenſchwaͤmme weggebrochen wer⸗ 
den muͤſſen. 0 

Gichtſand beim Verſchmelzen der Eiſenerze. 


e, a §. 42. 5 

Alle Erze, bei deren Verſchmelzung ſehr viel Schlak⸗ 
ke erhalten wird, alſo alle Erze die ſehr arm ſind, oder 
von denen in kurzer Zeit große Quantitaͤten durchgeſchmol— 
zen werden muͤſſen, machen ſolche Vorrichtungen nothwen⸗ 
dig, durch welche die Schlacke ſchnell und rein fortgeſchafft 
werden kann. Aus dem letzten Grunde muͤſſen die Schlak⸗ 
ken recht fluͤſſig ſeyn, damit ſie auch kein mechaniſches Hin⸗ 
derniß zur Abſonderung des reinen, oder noch mit anderen 
Koͤrpern verbundenen Metalles abgeben. Bei den Oefen 
die mit geſchloßner Bruſt arbeiten, bedeckt die Schlacke 
das Metall oder das Produkt und wird von Zeit zu Zeit 
abgeſtochen. Bei Erzen die viel Schlacke geben, iſt dies 
Verfahren nicht anwendbar. Bei den Oefen mit offner 
Bruſt laͤuft die Schlacke, weil ſie ſich wegen ihres gerin⸗ 
geren ſpecifiſchen Gewichtes immer nach oben begiebt, in 
den mehrſten Fällen von ſelbſt über den Vorheerd laͤngſt 
der Schlackentrift oder der Schlackengaſſe; in an⸗ 
deren Fällen wird fie vom Vorheerd von Zeit zu Zeit ab⸗ 
gehoben, oder abgeworfen. Bei den Oefen die durch: 
das Auge ſchmelzen, wird die Schlacke mit dem Produkt 
der Schmelzung in den Sumpf oder Tiegel geleitet und 
von Zeit zu Zeit abgeworfen, bis ſich endlich der ganze 
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Tiegel mit dem Produkt angefuͤllt hat und fir die Schlaf 
ke kein Raum mehr bleibt, weshalb das Produkt entweder 
in den Stichheerd geleitet, oder das mit dem Tiegel kom— 
municirende Auge geſchloſſen und das zweite geoͤffnet wer⸗ 
den muß. Dieſe Art der Schmelzung iſt in allen Faͤllen 
ſehr anwendbar, wo das ſpecifiſche Gewicht des Produkts 
und das der Schlacke nicht ſehr verſchieden ſind. 


§. 43. 5 
Die Halb- und Zwiſchenprodukte, welche bei den hät: 
tenmaͤnniſchen Operationen erhalten werden, muͤſſen natuͤr⸗ 
lich ſehr verſchiedenartige Beſchaffenheit haben. Eine der 
häufigften Verbindungen, worin ſich die Metalle in dieſen 
Zwiſchenprodukten befinden, iſt die des Metalles mit 
Schwefel, und alle dieſe geſchwefelten Verbindungen wer— 
den Stein, zuweilen auch Lech genannt, wenn ſie ein 
Produkt des huͤttenmaͤnniſchen Prozeſſes ſind. 


§. 44. 

Weil die huͤttenmaͤnniſchen Prozeſſe ſtets mit oͤkonomi⸗ 
ſchen Ruͤckſichten gefuͤhrt werden muͤſſen, ſo koͤnnen zur 
Darſtellung des Metalles aus den Erzen nur ſolche Mittel 
angewendet werden, welche in der Ausuͤbung noch einen 
Gewinn verſprechen, und durch welche bedeutende Quanti⸗ 
täten Erz in kurzer Zeit zugutegemacht werden koͤnnen. 
Nicht in allen Faͤllen iſt mit der Anwendung dieſer Mit⸗ 
tel das moͤglichſt reinſte und vollkommenſte Ausbringen 
verbunden, ſondern man iſt oft genoͤthigt reiche Abgaͤnge 
zuruͤckzulaſſen, weil die Koſten der reinen Abſcheidung groͤ— 
ßer ſeyn wuͤrden, als der Werth des ausgebrachten Me⸗ 
talles. Dennoch iſt die huͤttenmaͤnniſche Operation, bei 
welcher ein bedeutender Theil des Gehaltes des Erzes ver⸗ 
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loren geht, jederzeit fehlerhaft zu nennen. Wie viel verlo⸗ 
ven geht, davon muß ſich der Huͤttenmann genau uͤberzeu—⸗ 
gen und den Gehalt ſeiner Erze kennen. Dieß geſchieht 
durch Unterſuchung des Gehalts der kleinen Probe, wobei 
es erlaubt iſt koſtbarere Mittel zur Abſcheidung anzuwen⸗ 
den, wenn nur die moͤglichſt vollkommene Trennung des 
Metalles aus dem Erz dadurch erreicht werden kann. Die 
Probirkunde hat alſo denſelben erſten Zweck wie die Huͤt⸗ 
tenkunde, naͤmlich die Angabe der Regeln, durch welche 
das moͤglichſt reinſte Ausbringen bewirkt wird; allein die 
Anwendung der Mittel iſt oft verſchieden, wenn ihnen 
auch haͤufig dieſelben Regeln zum Grunde liegen. 


§. 4. 

Eine große Vorſicht iſt beim Probenehmen erfor⸗ 
derlich, um bei einem oft ſehr verſchiedenartigen Haufwerk 
nicht zu reiche oder zu arme Proben und dadurch ganz un⸗ 
richtige Reſultate zu erhalten. Auch auf das Naßgewicht 
muß in vielen Fällen Ruͤckſicht genommen werden, damit 
der Feuchtigkeitszuſtand der zu verhuͤttenden Erze von dem 
der Probe nicht bedeutend abweiche. Das Probirge— 
wicht ſtellt oft das landesuͤbliche Gewicht verjuͤngt dar und 
die Gewichte ſowohl als die Probirwaagen muͤſſen mit 
Sorgfalt und Zuverlaͤßigkeit gearbeitet ſeyn. Außer dem 
gewöhnlichen. Probircentnergewicht, welches am beſten in 
100 Theilen getheilt iſt, um den Gehalt nach Procenten 
angeben zu koͤnnen, ohne das landesuͤbliche Gewicht muͤh⸗ 
ſam verjuͤngen zu duͤrfen, muß auch fuͤr die Gold- und 
Silber Proben noch ein verjuͤngtes, mit dem Probircent- 
ner uͤbereinſtimmendes Mark: und Karathgewicht vorhan— 
den ſeyn. Beim Golde pflegt man die coͤllniſche Mark in 
24 Karath und das Karath in 12 Graͤn; beim Silber die 


Mark in 16 Loth und das Loth in 18 Grin zu theilen, 
weshalb das Probirgewicht dieſelbe Eintheilung haben und 
das Gewicht deſſelben mit dem des Probircentners im ge⸗ 
hoͤrigen Verhaͤltniß ſtehen muß. Bei den dokimaſtiſchen 
Proben pflegt man ſich des Apothekergewichts, wobei das 
Pfund in 12 Unzen, die Unze in 8 Drachmen, die Drachme 
in 3 Skrupel und der Skrupel in 20 Graͤn, alſo das 
Pfund in 5760 Graͤn getheilt wird, nicht zu bedienen. 
Heller⸗, Eſchen⸗, As- und Richtpfenniggewicht als 
Abtheilungen des coͤllniſchen Markgewichts. 


§. 46. 

Die genaueſte mechaniſche Zertheilung der richtig ger 
nommenen Probe iſt oft eine weſentliche Bedingung zum 
Gelingen der Operation. Sproͤde Körper werden in Mör: 
ſern zerſtoßen und in Neibefchalen fein gerieben, zur Ver: 
huͤtung des Verſtaubens auch wohl mit Waſſer oder Wein: 
geiſt angefeuchtet. Feſte und harte Koͤrper muͤſſen gefeilt 
und gedreht, feſte und weiche Koͤrper auf einem Amboß 
geſchlagen, laminirt und dann zerſchnitten werden. In ei⸗ 
nigen Fällen bewirkt man durch Schmelzen und Granulb 
ren eine mechaniſche Zertheilung. 


$. 47. 

Der Metallgehalt eines zu unterſuchenden Koͤrpers 
wird in der Probirkunſt entweder auf dem naſſen, oder 
auf dem trocknen Wege ausgemittelt. Die Unterſuchun⸗ 
gen auf dem naſſen Wege ſind wenig gebraͤuchlich und 
werden in der Regel nur da, wo eine vollſtaͤndige chemi⸗ 
ſche Analyſe gefordert wird, angewendet. Haͤufig muß das 
Erz alsdann vorher aufgeſchloſſen und durch Schmelzen 
(mit oder ohne Anwendung von alkaliſchen Zuſchlaͤgen) in 


Tiegeln von Platin, Silber, Eiſen oder Thon zur Unter 
ſuchung vorbereitet werden, um die Aufloͤſungsmittel und 
Reagentien in Wirkſamkeit treten laſſen zu koͤnnen. Die 
Wahl der Auflöfungsmittel und die Anwendung der Reagen⸗ 
tien iſt ganz von den Eigenſchaften des Erzes und des dar⸗ 
in befindlichen Metalles abhaͤngig. Der Waſſer⸗ und Koh⸗ 
lenſäuregehalt muͤſſen oft durch vorſichtiges Gluͤhen, bei 
moͤglichſter Vermeidung des Luftzutritts, ausgemittelt, die 

genge der Kohlenſaͤure aber dann in vielen Fallen noch 
beſonders, durch Aufdͤſen des Körpers in Saͤuren (am 
ſicherſten, wo es angeht, unter Queckſilber) beſtimmt wer⸗ 
den. Zu den Auflöfungen bedient man ſich in der Regel 
glaͤſerner Gefaͤße (Kolben) und bewirkt die Trennung des 
aufgeloͤßten und des unaufgeloͤßt gebliebenen Theils der un: 
terſuchten Subſtanz durch das Filtriren. Eben ſo werden 
auch die, durch Einwirkung der Reagentien erhaltenen Nie 
derſchlaͤge aus den Auföfungen behandelt. Faſt immer muß 
die Wirkung der Auflöſungs- und Faͤllungsmittel durch aͤu⸗ 
ßere Wärme uyterftüst werden, wozu in einigen Faͤllen 
eine Lampe, oder ein Lampenofen, in anderen Faͤllen eine 
über einem gewohnlichen Windofen angebrachte Sandkapelle 
angewendet wird. Die Regeln und Vorſichtsmaaßregeln 
bei der Aufloͤſung und Saͤttigung, bei der Faͤllung, 
bei der mechaniſchen Trennung der Bodenſaͤtze, beim Ab⸗ 
dampfen und Eindicken der Fluͤſſigkeiten, beim Trocknen 
der Niederſchlaͤge und Ruͤckſtaͤnde, beim Kryſtalliſiren, De 
ſtilliren und Sublimiren, wo dieſe Operationen noͤthig ſind, 
ſo wie bei der Anwendung des pneumatiſchen Apparats, 
ſind an ſich zwar einfach, erfordern aber in der Ausuͤbung 
die groͤßte Aufmerkſamkeit und Gewandheit. Der Mangel 
an Uebung laͤßt ſich durch die tiefſten chemiſchen Kenntniſſe 
und durch die richtigſe Anwendung der Reagentien, zur 


Hervorbringung neuer Verbindungen und Scheidungen nicht 
erſetzen, und das Gelingen der Operation dem in prakti⸗ 
ſchen Unterſuchungen ungeuͤbten Chemiker nicht verbuͤrgen, 
wenn ihm auch alle Regeln auf das vollkommenſte bekannt 
ſind. 


§. 48. 

Auf dem trocknen Wege geſchieht die Behandlung der 
Erze, zur Darſtellung des darin befindlichen Metalles, 
beim Probiren, jederzeit in Gefaͤßoͤfen und dies iſt auch 
der Grund weshalb der Gehalt des Erzes beim Probiren 
in der Regel genauer als beim Verhuͤtten ausgebracht wer 
den kann ($. 34.) Deshalb ſoll auch die Probirkunde der 
Huͤttenkunde zur Controlle dienen (§. 3.) Die Gelfaͤßoͤfen, 
deren ſich der Probirer bedient, ſind alle ſo eingerichtet 
daß die Gefaͤße von gluͤhenden Kohlen umgeben werden 
(§. 32.). Das Verbrennen der auf dem Roſt liegenden 
Kohlen wird entweder durch ein Geblaͤſe bewirkt und dann 
pflegt man die Vorrichtung eine Eſſe zu nennen; oder 
man wendet einen natuͤrlichen Luftzug unter dem Roſt an 
($. 31.) und verſtaͤrkt denſelben durch eine mehr oder wer 
niger lange Zugroͤhre, welche in der Haube oder Kappe, 
naͤmlich in dem oberen Gewoͤlbe des Ofens, welches den 
Feuerraum einſchließt, angebracht iſt. Solche Oefen wer: 
den im Allgemeinen Windoͤfen und wenn fie eine Kap⸗ 
pe mit einer Zugroͤhre haben, auch wohl Reverberir⸗ 
Öfen genannt. Dieſe Art von Windoͤfen iſt ſehr bequem, 
weil ſich die Zugroͤhre verkuͤrzen und verlängern, die gan⸗ 
ze Haube abnehmen und der Ofen ſich mit einer Sand⸗ 
kapelle u. ſ. f. uͤber dem Roſt einrichten, alſo zu jedem 
Gebrauch anwenden laͤßt und dabei noch die Bequemlichkeit 
beſitzt, von einem Ort zum anderen gebracht werden zu 
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können, alſo tragbar zu ſeyn. Bei anderen Windoͤfen, 
die nicht tragbar ſind, wird die Flamme durch einen Fuchs 
in den Schornſtein gefuͤhrt; auch dieſe Oefen haben aber 
zur Bequemlichkeit eine transportable Haube, um die Ges 
faͤße durch die obere Oeffnung des Ofens auf den Roſt 
ſetzen zu koͤnnen. 

§. 49. 

Eine ganz eigenthuͤmliche Einrichtung hat der Ka⸗ 
pellen-, Muffel⸗ oder Probirofen. Er ſtellt einen, 
in der Regel aus Eiſenblech angefertigten Kaſten dar, in 
deſſen Mitte ſich ein Paar geſchmiedete Staͤbe befinden, 
auf welchen die Muffel, ein thoͤnernes, walzenfoͤrmiges 
Gehäufe, mit einem platten Boden ruht, welches vorne 
offen iſt, mit welcher Oeffnung eine aͤhnliche in der vorde— 
ren Seitenwand des Ofens ſelbſt korreſpondirt. Unten in 
jeder Seitenwand und hinten befinden ſich kleine Oeffnun⸗ 
gen in der Muffel, deren Boden auch abgeſondert von dem 
denſelben begraͤnzenden Gewoͤlbe ſeyn kann. Beim Ge⸗ 
brauch wird der Ofen mit gluͤhenden Kohlen gefuͤllt, ſo 
daß die Muffel von allen Seiten damit umgeben iſt. Durch 
Regiſter, welche in den Waͤnden des Ofens, unter der 
Muffel angebracht ſind, kann der Luftzug geſchwaͤcht, oder 
verſtaͤrkt werden, fo wie auch dadurch, daß man die vor: 
dere Oeffnung der] Muffel offen läßt oder mit Kohlen zu 
legt. In dieſe Muffel werden alsdann die Gefaͤße geſtellt, 
worin ſich der zu behandelnde Koͤrper befindet, ſo daß der 
Muffelofen eigentlich als ein doppelter Gefaͤßofen angeſehen 
werden muß. 

a $. Jo. : 

Die Gefäße beim Probiren find Tiegel aus Graphit, 
Thon, Platin, Silber und Eiſen; Tuten aus feuerfe⸗ 
ſtem Thon, die eine verſchiedenartige Geſtalt haben, bald 
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Kalchtuten, bald Probirtuten heißen und in vielen Faͤllen 
mit feinem Kohlenſtaub (welcher mit Waſſer, das mit et 
was Gummiauſloͤſung klebrig gemacht, iſt eingedruͤckt werden 
muß) ausgefuͤttert werden und in dieſem Kohlenſtaub die 
ſogenannte Spur zum Eintragen der Probe erhalten; 
Scherben, flache thoͤnerne Gefaͤße, welche den gewuͤnſch⸗ 
ten Zutritt der Luft leicht geſtatten, und Capellen fla⸗ 
che Gefaͤße aus gut ausgelaugter und fein geſiebter Holz⸗ 
oder Knochenaſche, welche mit Waſſer oder mit duͤnnem 
Bier angefeuchtet und in einer zweitheiligen Form — Ca⸗ 
pellenfutter, Moͤnch und Nonne — abgedruͤckt wer⸗ 
den, wobei die durch den Moͤnch bewirkte Hoͤhlung, in die 
der zu behandelnde Koͤrper gethan wird, mit recht feiner 
Aſche (Klare) beſiebt werden muß. 
. 5 

Die Geraͤthſchaften des Probirers ſind ebenfalls ſehr 
einfach, obgleich ſehr zahlreich wenn zugleich Proben auf 
naſſem Wege gemacht werden ſollen. Der feuerfeſte Ort 
worin ſich die Oefen und Vorrichtungen zur Anſtellung der 
Proben befindet, heißt das Laborato rium, neben welchem 
ſich aber wenigſtens noch ein Zimmer zur Aufbewahr ang 
der Glasſachen, Waagen und Reagentien und zur Anſtel⸗ 
lung feinerer Verſuche befinden muß. Außer einer gewoͤhn⸗ 
lichen, aber richtig und genau ziehenden Waage, muß noch 
eine Mehl: oder Schliechwaage und eine feine Korn⸗ 
waage vorhanden ſeyn, welche unter einem Gehaͤuſe ſorg⸗ 
faͤltig aufbewahrt wird. Zur mechaniſchen Zerkleinerung der 
Koͤrper dienen Feilen, Raspeln, Saͤgen, Scheeren, 
Schneidemeſſer, Reibeiſen, Moͤrſer von Eiſen 
und Meſſing, Reibeſchaalen von Eiſen, Glas, Agat, 
Amboße und Hämmer, Schraubſtoͤcke, Durch— 
ſchlaͤge, Siebe. Zur weiteren Behandlung werden Ein⸗ 
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wägldffel, Eintragloͤffel, Zangen von ſehr ver⸗ 
ſchiedenen Geſtalten, Kluͤfte, Gußkellen, Einguͤſſe, 
Feuerzangen, Kneipzangen, Kohlenſchaufeln, 
Kohlenhacken, Ruhrhacken, Handblaſebaͤlge, 
Feuerwedeln, Kohlenkoͤrbe und metallene, hoͤlzerne 
aud glaͤſerne Gefaͤße von verſchiedener Groͤße und Geſtalt, 
zur Aufbewahrung von trocknen und fluͤſſigen Sachen, fers 
ner Spatel von Holz, Elfenbein und Metall zum Um⸗ 
ruͤhren, Loͤffel und Stoͤpſel u. ſ. f. erfordert. Bei den 
Unterſuchungen auf naſſem Wege. find ferner noch gläferz 
ne Gefaͤße von allen Arten und Geſtalten, glaͤſerne Roͤh⸗ 
ren, metallene und glaͤſerne Trichter, Spemgeiſen, 
Barometer, Thermometer, pneumatiſche Appa⸗ 
rate, Seihewerkzeuge u. ſ. f. erforderlich. 
§. 52. 

Zur vorlaͤufigen Unterſuchung eines Erzes bedient man 
ſich in vielen Fällen mit großem Nutzen des Blaſe- oder 
des Loͤthrohrs, obgleich es zur Ausmittelung von Quan⸗ 
titaͤten niemals, ſondern nur zur Beſtimmung des Verhal⸗ 
tens des Erzes in hohen Temperaturen und zur vorläufigen 
Prüfung feiner Beſtandtheile gebraucht werden kann. 

b. 53. | 

Der eingeſchloßne Raum, in welchem ſich die Oefen und 
Votrichtungen zur Zugutemachung der Erze im Großen be— 
finden, heißt die Huͤtte und davon leitet ſich auch der 
Name Huͤͤttenweſen im Allgemeinen ab. Die innere Ein⸗ 
richtung der Hütte muß der Beſchaffenheit der darin ber 
findlichen Oefen und der in derſelben vorzunehmenden Ar- 
beiten angemeſſen ſeyn. Oeſen die vermoͤge ihrer Höhe 
ſch on uͤber dem Hürttendach hervorragen, ſo wie die Oefen, 
welche vermoͤge ihrer Einrichtung ſchon eine Eſſe zur Herr 
vorbringung eines ſtarken Luftzuges erhalten muͤſſen, ma⸗ 


chen keine beſonderen Vorrichtungen zur Ableitung dere Daͤm⸗ 
pfe nothwendig; bei anderen Oefen iſt es aber nöthig, fie 
unter ein feuerfeſtes Gewoͤlbe zu ſtellen, theils zur Ver⸗ 
meidung der Feuersgefahr, theils zur Abfuͤhrung der den 
Arbeitern nachtheiligen Daͤmpfe. Wo dieſe Gewoͤlbe nicht 
erforderlich ſind, muß wenigſtens durch Dachlucken und 
durch Aufſchieblinge in der Firſte des Daches fuͤr die Ab⸗ 
leitung der Dämpfe geſorgt werden, 
§9. 64. 

Die Huͤttenkunde in ihrem weiteſten Umfange und in 
ihrer größten praktiſchen Ausdehnung iſt daher eine Wiſſen⸗ 
ſchaft, die ihre Lehren aus ſehr verſchiedenen Doktrinen 
entlehnt. Obgleich Chemie und Mineralogie die eigentliche 
Grundlage der Huͤttenkunde ausmachen, ſo ſind doch auch 
die Lehren der Mathematik, Phyſik, Baukunſt, Forſtwiſ⸗ 
ſenſchaft und Bergbaukunde, ſo wie die Buchfuͤhrungskunſt 
eine weſentliche Bedingung, um das Huͤttenweſen mit Er⸗ 
folg zu betreiben. Der Bau der Oefen iſt außerdem ein 
Geſchaͤft, welches dem Huͤttenmann ſpeciell obliegt, und 
welches er keinem Baubeamten fuͤglich uͤberlaſſen kann. 

§. F. | | 

Die Vorbereitungen, welchen die Erze vor der eigentli⸗ 
chen Verarbeitung unterworfen werden, ſind eben ſo wich⸗ 
tig als die Schmelzarbeiten ſelbſt, weil ſie die Bedingun⸗ 
gen zum Gelingen des Schmelzprozeſſes enthalten. Eben 
ſo iſt es auch nothwendig, von der Wirkung der Brenn⸗ 
materialien, von der Darſtellung der Kohle aus ihnen und 
von der Wirkung und Einrichtung der Gebläfe unterrichtet 
zu ſeyn. Die Regeln des metallurgiſchen Huͤttenprozeſſes 
muͤſſen zwar fuͤr jedes Metall eigenthuͤmlich und daher nach 
der verſchiedenen Beſchaffenheit des Metalles auch von 
einander verſchieden ſeyn; allein einige allgemeine Regeln 


Ca 


finden doch fuͤr alle Faͤlle Anwendung und laſſen ſich daher 
näher betrachten, ehe man zu den Einzelnheiten übergeht. 


i eee 

Die edlen Metalle, Gold und Silber, ſind wahrſchein 

lich am fruͤheſten bekannt geweſen und benutzt worden, 
dann folgten ohne Zweifel Kupfer und Eiſen. Blei und 

Zinn gehoͤren ebenfalls zu den Metallen, welche ſchon in 

den aͤlteſten Zeiten, zu denen kaum die Geſchichte noch reicht, 

bekannt waren. Alle uͤbrigen Metalle ſind die Entdeckun⸗ 
gen ſpaͤterer Zeiten. Von den Verfahrungsarten der Alten 
zur Gewinnung und Darſtellung der Metalle aus ihren 

Erzen iſt uns ſehr wenig und in ungenuͤgenden Fragmen⸗ 

ten aufbewahrt worden. Erſt im ſechszehnten Jahrhundert 

treten die erſten metallurgiſchen Schriftſteller auf, welche 
mehrere Prozeſſe ſchon ſo beſchreiben, als ſie mit wenigen 

Abaͤnderungen noch jetzt ausgeuͤbt werden. Ueberhaupt 

hat ſich die metallurgiſche Huͤttenkunde bis jetzt wenig we⸗ 

ſentlicher Verbeſſerungen, die den reißenden Fortſchritten, 
welche die Chemie in den neueſten Zeiten gemacht hat, an⸗ 
gemeſſen waͤren, zu erfreuen gehabt. Das am laͤngſten von 
den Metallurgen vernachlaͤſſigte Metall, das Eiſen, hat in 
den letzten Jahren am mehrſten die Aufmerkſamkeit der 

Nationen auf ſich gezogen. 

D. J. F. Reitemeier, Geſchichte des Bergbaues und 
Huͤttenweſens bei den alten Voͤlkern. Eine gekroͤnte 
Preisſchrift. Goͤttingen. 1785. 

L. v. Launay, Mineralogie der Alten, oder Darſtellung 
der Erzeugniſſe des Mineralreichs, wie ſie den Alten 
bekannt waren. 1. — 3. Th. Prag 1802. 

Beſchreibung aller fuͤrnemiſten mineraliſchen Ertzt und 

Bergkwerksarten, wie dieſelbigen, und eine jede in 


ſonderheit, irer Natur und Eigenſchaft nach, auf alle 
Metale probirt, und im kleinen Fewer ſollen verſucht 
werden. (Auch unter dem Titel: Probirbuch) 
durch Lazarum Erkern. Frankf. a. M. 1574. 1580. 
1598. 1629. 1697, 1703. 

Georgii Agricolae de re metallica libri XII. Ba- 
sileae 1546. 1556. 1558. 1561, 1657. Ueberſetzungen 
find erſchienen 1580, 1621 und 1812 von E. Lehmann. 

Modeſtin Fach's Probirbuͤchlein. Leipz. 1597. 1689. 

Lazar. Erker de re metallica. Francof. 1629. 

Ejusd. aula subterranea, ober Beſchreibung derjenigen 
Sachen ſo in der Tiefe der Erde wachſen, Frankfurt 
1694. 1703. 1736. 

Encelius, de re metallica. Lips. 1557. 

G. E. Loͤhneyß Bericht vom Bergkwergk, wie man dies 
ſelben bawen vnd in guten Wolſtandt bringen ſoll, 
ſampt allen darzu gehörigen Arbeiten -Ordnung vnd 
rechtlichen Prozeß. 1617. | 

Bruckmanni Magnalia Dei in locis 6 
1726. BR 

Roͤßler's hellpolirter Bergbauſpiegel. Dresden 1700. 

D. Kellner's Berg und Salzwerksbuch. Frankf. und 
Leipzig 1702. 5 

Albano Alonſo Barba Bergbuͤchlein. Hamburg 1696. 
Frankf. 1726. 1739. 

Deſſelben Docimafie oder Probir- und Schmelzkunſt. 
Wien 1749. 

Olai Borrichii metalliſche Probirkunſt. Kopenhagen 
1680. (Das Original im Lateiniſchen erſchien zuerſt 
1677). 

C. C. Schindler) metallifche Probierkunſt. Dresden 1697. 

G. E. Stahl's Anweiſung zur Metallurgie. Leipzig 1744. 


T. A. Shtärter"s gruͤndlicher Unterricht von Huͤtten⸗ 
werken, und Deſſen: Probierbuch. Braunſchweig 1738. 

Jugel's Berg⸗ und Schmelzbuch. Berlin 1743. 
Deſſen Unterricht des Noͤſt⸗, 1 895 und Probirwe⸗ 
ſens. Zittau 1754. 

Deſſen vollkommene Bergwerkskunſt. Berlin 1785. 

J. A. Cramer elementa docimasiae. Lugd. Batav. 
1739 1744. Ueberſetzt von L. E. Gellert. Stockh. 
1746. Leipz. 1766. 

J. G. Kießling's Probirkunſt. Leipz. 1741. 

C. E. Gellert Anfangsgruͤnde zur metalliſchen Chemie. 
Leipz. 1751. 1776. 

Deſſen Probirkunſt. Leipz. 1755. 1772. 

J. G. Lehmann's Probirkunſt. Berlin 176 1775. 

J. G. Wallerii elementa metallurgiae, speciatim 
chemicae. Holmiae 1768. Eine Ueberſetzung dieſes 
brauchbaren Werkes erſchien zu Leipzig 1770. 

F. L. Canerinus erſte Gruͤnde der Berg: und Salz⸗ 
werkskunde. Zweiter Theil. Frankfurt 1773. Neunter 
Theil 1788. 

Sage elémens de mineralogie ie T. I. H. 
à Paris 1777. 

De R elömens de chimie docimastique. 
a Paris 1786. ' 

J. A. Cramer Anfangsgruͤnde der Metallurgie. Blan⸗ 
kenb. und Quedlinburg Th. I. — III. 1774 — 1777. 

H. Pini de venarum metallicarum excoetione, Vin- 
dob, Vol. I. II. 1780. 1781. | 

J. A. Scopoli’s Anfangsgruͤnde der 2 Mans 
heim 1789. 

J. F. Gmelin's chemiſche Grundſaͤtze der Probir und 
Schmelzkunſt. Halle 1786. 


J. F. Gmelin's Handbuch der techniſchen Chemie. Halle 
1795. f 

J. C. F. Goͤttling's Anfangsgruͤnde der Probirkunſt. 
Leipzig 1794. 

Fiedler's Handbuch der Metallurgie. Caſſel 1797. 

Bauquelin’s Handbuch der Probirkunſt. A. d. Franz. 
von F. Wolff. Königsberg 1800. | 

C. Klinghammer's kurzer Entwurf der allgemeinen 
Grundſaͤtze des Schmelzweſens. Aus dem Bergm. Your; 
nal beſonders abgedruckt in der kleinen Sammlung mi⸗ 
neralogiſcher, berg- und ai Schriften. 
Leipzig 1811. 

F. Hildebrandt Encyklopädie der gesammten Che- 
mie. Erlangen. Heft 13 und 14. (S. 954 — 1540). 

W. A. Lampadius Handbuch der allgemeinen Huͤtten— 
kunde, in theoretiſcher und praktiſcher Hinſicht. Mit 
Kupfern. 1. Th. Göttingen 1801. . 
Band 1804 — 1810. 

M. J. Patzior Anleitung zur metallurgischen Che- 
mie. I. — IV, Band, Ofen 1606. 


Von der Behandlung der Erze vor ihrer 
Verarbeitung im Allgemeinen. 


§. 57. 

Die zu verarbeitenden Erze kommen in ihren natürlichen 
Lagerſtaͤtten nicht immer ganz rein, ſondern mehrentheils 
eingewachſen in der Gebirgsart vor, in welcher ſie brechen. 
Dadurch iſt der Unterſchied zwiſchen derben und einge⸗ 
ſprengten Erzen entſtanden. Die moͤglichſte Befreiung 


von der tauben Gebirgsart, oder das Aushalten der 
ſelben, muß ſchon auf der Grube geſchehen. Die mecha⸗ 
niſche Trennung des Erzes von ſeiner Gebirgsart heißt im 
Allgemeinen die Scheidung oder das Erzſcheiden. 
Bei einigen Erzen kann dieß durch das bloße Abliegen 
an der Luft und durch das Umlegen der Erze (durch die 
Klaubarbeit); bei anderen durch das bloße Waſchen un⸗ 
ter beſtaͤndigem Zuſtroͤhmen von Waſſer verrichtet werden, 
wobei die unmetalliſchen und leichteren Bergarten wegge⸗ 
ſpuͤlt werden; bei anderen muß es aber durch Zerſchlagen 
des gewonnenen Erzes, alſo durch Scheidung mit Men; 
ſchenhaͤnden — durch Handſcheidung — geſchehen. In 
der Grube wird dieß ſchon vorläufig durch Faͤuſtel, oder 
durch andere zum Zerſtuffen der Erzwaͤnde eingefuͤhrte Ge— 
zähe verrichtet. Ueber Tage muͤſſen die Scheidegänge aber 
durch Ausſchlaͤger und Scheidejungen auf beſonderen Aus⸗ 
ſchlageplaͤtzen, oder in den Scheideſtuben zerſetzt werden. 
§. 58. 5 

Die von den Ausſchlaͤgern und Scheidejungen aus den 
Scheidegaͤngen ausgehaltenen derben Erze kommen — wenn 
ſonſt kein Grund zu einer weiteren mechaniſchen Zerkleine⸗ 
rung vorhanden iſt — als Stufferze (oder in ſpeciellen 
Fallen als Waſcherze) zur Huͤtte. Die zu fein einge⸗ 
ſprengten Erze, welche durch das Handſcheiden von der 
Gebirgsart nicht getrennt werden koͤnnen, werden als 
Pocherze oder Pochgaͤnge zu den Pochwerken ge 
nommen, um dort weiter aufbereitet zu werden. Der 
Zweck der Aufbereitung der Erze iſt naͤmlich eine ih⸗ 
rer jedesmaligen Beſchaffenheit angemeſſene Zerkleinerung, 
um nach der erfolgten Zerkleinerung die ſchwereren und die 
leichteren Theile durch mechaniſche Vorrichtungen ſepariren 
zu koͤnnen. 


| §. 59. 

Nach dem herkoͤmmlichen Gebrauch ſind die Aufberei⸗ 
tungsarbeiten kein Gegenſtand der Beſchaͤftigung des Huͤt⸗ 
tenmannes, ſondern ſie ſind dem Bergmann uͤberlaſſen, 
obgleich beide ein gleich großes Intereſſe haben, die Auf⸗ 
bereitungsarbeiten in der moͤglichſten Vollkommenheit ver; 
richten zu laſſen. Die mechaniſche Zerkleinerung geſchieht 
ſelten unter Pochhaͤmmern, mehrentheils unter Po ch⸗ 
werken und viel feltener, als es zu wuͤnſchen wäre, un⸗ 
ter Walz⸗ oder Quetſchwerken, naͤmlich unter zwei, 
horizontal neben einander liegenden gegoſſenen (mehren⸗ 
theils hohlen und ringfoͤrmigen) Walzen, wobei ſich das 
Korn ſehr genau beſtimmen laͤßt. I 


h $.. 60. 

Bei den Pochwerken find immer drei Stempel an⸗ 
gebracht, welche in nach einander folgenden Zeitmomenten 
im Pochtroge auf der Pochſohle, die in der Regel 
von gegoſſenem Eiſen iſt und welche die Grundlage des 
Pochtroges ausmacht, ſenkrecht niederfallen. Der unterſte 
Theil der Stempel beſteht gewöhnlich aus gegoſſenem Eiſen; 
man unterſcheidet wohl den Unterſchur-, den Mittel⸗ 
und den Austrageſtempel. Zuweilen iſt keine beſondere 
Pochſohle vorhanden, ſondern ein Theil des Erzes ſelbſt 
giebt die Grundlage fuͤr das zu verpochende Erz. Drei 
Stempel machen jedesmal einen Satz aus, und von dem 
Beduͤrfniß, ſo wie von der Groͤße der bewegenden Kraft 
haͤngt es ab, wieviel Saͤtze ein Pochwerk erhalten oder 
wieviel huͤbig es ſeyn ſoll. Die Vorrichtungen zum 
Ausleeren des Pochtroges, oder zum Austragen der 
ſchon gepochten Erze, des Pochmehls, ſind verſchieden, 
und dadurch ſind die verſchiedenen Akten des Pochens 
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durch das Blech (in welchem ſich Loͤcher befinden, die 
der Groͤße des Korns angemeſſen ſind, welches man zu 
erhalten wuͤnſcht), über den Spund (ein offnes Aus⸗ 
trageloch, welches mehr oder weniger von der Pochſohle 
entfernt iſt, je nachdem zaͤher oder roͤſcher gepocht wer⸗ 
den ſoll) und durch den Spalt entſtanden. Statt des 
Bleches bedient man ſich mit viel größerem Vortheil der 
aus ſtarkem Eiſendrath zuſammengeſetzten Gitter, welche 
zugleich die Seitenwaͤnde des Pochtrogs ausmachen koͤnnen. 


§. 61. 

Das Pochen geſchieht entweder trocken oder naß. 
Letzteres, naͤmlich das Zuſtroͤhmen des Waſſers zum Poch⸗ 
troge, wird haͤufiger angewendet und das ausgetragene 
Pochmehl dann durch Gerinne in verſchiedene Suͤmpfe ge⸗ 
leitet, wodurch ſchon eine vorläufige Trennung der ſchwere— 
ren und leichteren Erztheile bewirkt wird. Die Suͤmpfe wer⸗ 
den von Zeit zu Zeit ausgeſchlagen und das darin be⸗ 
findliche roͤſche oder zaͤhe Haufwerk wird durch die folgen⸗ 
den Waſcharbeiten weiter aufbereitet. Von der Be⸗ 
ſchaffenheit der Erze haͤngt die weitere Bearbeitung des 
Pochmehls durch die Waſcharbeit, auf den ſogenannten 
Waſchheerden unmittelbar ab. Der einfachſte Fall iſt 
die Scheidung des Erzes von der Gebirgsart, welches 
durch die Siebarbeit, durch Setzfäſſer, durch den 
Schlaͤmmgraben und durch Stoßheerde verrichtet 
wird. Sehr oft ſollen aber Erzarten, die mit einander in 
der Gebirgsart eingeſprengt vorkamen, durch die Aufberei- 
tung ſchon getrennt werden und dann werden noch Kehr⸗ 
Hund Planheerde außer den Setzfaͤſſern, Schlaͤmmgraͤ⸗ 
ben und Stoßheerden angewendet. Die Aufbereitung iſt in 
ſolchen Fällen ſehr ſchwierig und oft ſehr zuſammengeſetzt. 
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§. 62. 

Bei den Aufberettungsarbeiten muß es niemals unbe⸗ 
achtet bleiben, das Haufwerk ſo viel als moͤglich von glei⸗ 
chem Korn darzuſtellen und die Pochwerkstruͤben von dem 
roͤſchen Haufwerk gehörig zu trennen. Die durch die Poch⸗ 
oder Quetſcharbeiten zerkleinerten und durch die Waſchar⸗ 
beiten von der Gebirgsart moͤglichſt befreiten Erze, heißen 
nach dieſer Aufbereitung Schlieche, und wenn ſie die 
Groͤße einer Erbſe und daruͤber behalten haben, Grau⸗ 
pen. Ganz rein von aller Bergart wuͤrden die Schlieche 
nur mit einem außerordentlichen Erzverluſt dargeſtellt wer⸗ 
den koͤnnen, und von der Beſchaffenheit der Gebirgsart 
haͤngt es in vielen Fällen auch ab, wie hoch man die 
Schlieche im Gehalt treiben kann. Die Schlieche find nicht 
ſelten, beſonders bei unvollkommenen Aufbereitungsverrich: 
tungen, oder bei anderen Schwierigkeiten, die groͤßtentheils 
in einer zu geringen Differenz des fpecififchen Gewichtes 
liegen, ein Gemenge von verſchiedenen Erzarten, und 
dann iſt ihre Zugutemachung haͤufig mit viel geringeren 
Vortheilen verbunden, als bei einer vollkommenen Aufbe⸗ 
reitung und Separirung, wenn ſie moͤglich waͤre, erlangt 
werden wuͤrden. Nach der verſchiedenen Größe des Korne 
unterſcheidet man roͤſche Schlieche und zaͤhe Schlieche, 
oder Schlammſchlieche. Ob man roͤſch oder zaͤhe po— 
chen (Todtpochen) ſoll, hänge immer von der Beſchaffen⸗ 
heit des Erzes ab, und wo dieſe es geſtattet, wird dem 
Roͤſchpochen der Vorzug gegeben. 

So hoͤchſt wichtig die Aufbereitungsarbeiten fi 10 ſo 
hat doch noch Niemand die verſchiedenen Aufberei⸗ 
tungsmethoden genau und kritiſch unterſucht. — Ueber 
die Aufbereitung der Erze iſt nachzuſehen, der ſechſte 
Abſchnitt vom Bericht vom Bergbau, Leipzig 127794 


§. 63. 

In einigen Faͤllen wird eine außerordentlich feine mer 
chaniſche Zertheilung des Erzes verlangt, nicht um eine 
Separirung der ungleichartigen Theilchen, ſondern um ein 
moͤglichſt gleichartiges Haufwerk zu bewirken. Alsdann wer; 
den die in den Poch- und Quetſchwerken zerkleinerten Erz⸗ 
theilchen geſiebt und gemahlen, weshalb beſondere Sieb— 
und Mahlwerke vorhanden ſeyn muͤſſen. — In ande 
ren Faͤllen kommen die Erze ſchon derbe vor und beduͤrfen 
keiner Aufbereitung, ſondern hoͤchſtens einer Handſcheidung, 
oder Klaubarbeit; fie befinden ſich aber in zu großen Stuͤk⸗ 
ken, als daß ſie ohne mechaniſche Zerkleinerung zugutege⸗ 
macht werden koͤnnten, und dann kann die Pocharbeit eben⸗ 
falls keine Aufbereitung genannt werden, beſonders weil es 
Falle geben kann, wo man die zu große Zerkleinerung des 
Erzes ſorgfaͤltig vermeiden muß. 

§. 64. 

So wie die rohen Erze und Schlieche von den Gru— 
ben, oder von den Aufbereitungswerkſtaͤtten kommen, be⸗ 
finden. ſie ſich eigentlich in dem Zuſtande, worin fie von 
dem Huͤttenmann zur Zugutemachung uͤbernommen werden. 
In dieſem Zuſtande kommen ſie aber ſehr haͤufig nicht un⸗ 
mittelbar zur Verarbeitung „ ſondern faſt immer wird noch 
eine Vorarbeit mit ihnen vorgenommen, welche man das 
Roͤſten nennt. Unter Roͤſten, Brennen, oder Zubrennen 
uͤberhaupt, wird die Operation verſtanden, vermoͤge wel⸗ 
cher die aufbereiteten Erze, durch eine vorgaͤngige Behand: 
lung im Feuer, zur Gattirung oder Beſchickung fuͤr die 
wee geſchickt ung fähig gemacht werden. 

. 65. 

Durch das Roͤſten wird nur in ſeltenen Faͤllen eine 

mechaniſche Auflockerung bezweckt — welche aber auch dann 


zufällig mit einer mehr oder weniger bedeutenden chemi⸗⸗ 
ſchen Miſchungsveraͤnderung verbunden zu ſeyn pflegt — 
um durch den geringeren Zuſammenhang der Theilchen eine 
leichtere Zerkleinerung des Erzes zu bewirken. In den 
mehrſten Faͤllen iſt vielmehr der Zweck der Roͤſtung: Ver⸗ 
fluͤchtigung einiger Beſtandtheile des Erzes, und zur Er⸗ 
reichung dieſes Zwecks iſt der Zutritt der atmosphaͤriſchen 
Luft entweder eine nothwendige Bedingung, oder nichts 
je nachdem die zu verfluͤchtigenden Koͤrper eine Verbindung 
mit Sauerſtoff eingehen muͤſſen, oder 1 8 um ſich als 
Daͤmpfe zu verfluͤchtigen. a 


| §. 66. ; 92 
Die erſte Art der Roͤſtung, wobei man bloß einen lok⸗ a N 
kerern Zuſammenhang der Theilchen zu bewirken beabſichtigt, 
iſt eigentlich keine Roͤſtung zu nennen, ſondern nur ein 
Durchgluͤhen des Erzes. In der Regel wird dabei aber 
zugleich ein anderer Zweck mit erreicht, welcher der Gegen⸗ 
ſtand der zweiten Art der Roͤſtung iſt, naͤmlich die Ver⸗ 
fluͤchtigung des Waſſers und der Kohlenſaͤure, welche in 
vielen Erzen mit den Metallen verbunden ſind und vor der 
Zugutemachung der Erze, durch das Gluͤhen und Durchs 
brennen, oder durch die Roͤſtung, verflüchtigt werden ſol— 
len, um bei den weiteren Arbeiten „durch die Entwickelung 
der vielen Daͤmpfe nicht hinderlich, oder gar ſchaͤdlich zu 
ſeyn. In einzelnen Faͤllen kann bei der Roͤſtung der zwei— 
ten Art auch zugleich eine Verfluͤchtigung des Schwefels 
und Arſeniks in Subſtanz bewirkt werden, indeß wird die 
Verfluͤchtignng dieſer Körper mehrentheils durch die Rss 
ſtung der dritten Art bewerkſtelligt. Die Roͤſtung der er⸗ 
ſten und zweiten Art iſt daher ein bloßes Caleiniren, Bren— 
nen oder Gluͤhen des Erzes, wobei eine hohe Temperatur 


nur Bedingung, und es übrigens einerlei iſt, ob eine gleiche 
zeitige Einwirkung von Luft und Kohle auf das Erz ſtatt 
findet, oder nicht. 


1 $. 67. 

Die dritte Art der Roͤſtung, oder die eigentliche Roͤ⸗ 
ſtung ſoll die Verfluͤchtigung einiger Beſtandtheile des. Er: 
zes, durch den Zutritt der Luft — welche bei dem. folgen: 
den Zugutemachungsprozeß gar nicht, oder nicht bequem 
wuͤrde einwirken koͤnnen — zum Zweck haben. Es iſt da⸗ 
bei alſo noͤthig, das Erz einer hohen Temperatur unter 
langſamer Einwirkung und beſtaͤndigem Zutritt der atmo— 
ſphaͤriſchen Luft auszuſetzen und alle Vorkehrungen fo zu 
treffen, daß ſo viel als moͤglich jedes gluͤhende Erztheilchen 
mit der Luft in Beruͤhrung kommt. 


f „ 

Die Köftung geſchieht entweder in freien Haufen (Roſt⸗ 
betten, Roſtplaͤtzen) welche zuweilen unbedacht find, 
zuweilen ein Dach haben (Roͤſthaus, Roͤſtſchuppen) 
je nachdem mehr oder weniger Daͤmpfe entwickelt werden, 
und das Erz die Koſten der Bedachung tragen kann, oder 
nicht; oder fie geſchieht auf beſonderen Plaͤtzen, die wenig⸗ 
ſtens von drei Seiten mit einer Mauer umgeben ſind 
(Roſtſtadeln, Nofiftätten) und welche ebenfalls ent⸗ 
weder mit einem Dach verſehen ſeyn koͤnnen, oder nicht; 
oder fie gefchteht endlich in beſonderen Oefen (Brent 
Ifen, oder Roſtoͤfen) die theils im Frein ſtehen, theils 
ſich im Huͤttengebaͤude befinden. 


§. 609. 
Das Roͤſten in freien Haufen iſt zwar das unwirth⸗ 
ſchaftlichſte, indeß giebt es Faͤlle, wo nur zum erſten An⸗ 


zünden des Roͤſthaufens, am Fuße deſſelben Brennmar 
terial (Reiſig, Waſen, Holz und Kohle) noͤthig iſt und 
der Haufen dann von ſelbſt fortbrennt. Dieß iſt der Fall 
bei ſehr ſchwefelreichen, oder bei ſehr bituminoͤſen Erzen, 
bei denen das Bitumen die Stelle des vegetabiliſchen 
Brennmaterials vertritt. Wieviel Brennmaterial uͤbrigens 
zu den Roſtbetten genommen werden muß, richtet ſich nach 
der Beſchaffenhtit der Erze, welche man immer mit dem 
Brennmaterial in dem Haufen ſchichtet. Eine Regel iſt, 
nur fo viel Brennmaterial zu nehmen, daß der Roͤſthaufen 
nicht erſtickt, weil ein zu heftiges Feuer, durch zu viel 
Brennmaterial, leicht ein Zuſammenſchmelzen der Erze be⸗ 
wirkt und den Zweck des Roͤſtens dadurch vereitelt. Das 
Anzuͤnden des Roſtes geſchieht immer von unten, weshalb 
ſehr häufig eine beſondere Zuͤndgaſſe vorgerichtet wird. 
Je groͤßer die Roſthaufen ſeyn koͤnnen, deſto geringer iſt 
aus einleuchtenden Gruͤnden der Verbrauch von Brennma⸗ 
terial. — Bei den offnen Roͤſthaufen hat der Roͤſter die 
Stimmung des Luftzuges weniger in ſeiner Gewalt, als 
bei den Roͤſtſtadeln, deren vierte, vordere und offne Sei⸗ 
te auch noch mit einer verlohrnen Mauer zugeſetzt, und 
der Luftzug noͤthigenfalls durch Oeffnungen in den Seiten⸗ 
mauern dirigirt werden kann. Bedeckte Roͤſthaufen und 
Stadeln ſind den nicht mit einem Dach verſehenen vorzu⸗ 
ziehen, weil die letzteren den Regenguͤſſen und dem Schnee 
zu ſehr ausgeſetzt bleiben. 


2 8d. 705 

Bei dem Roͤſten des Erzes in den offnen Haufen oder 

in Stadeln, wird der beabſichtigte Zweck nur ſelten durch 
das einmalige Roͤſten erreicht, weil das Verbrennen noch 
immer zu ſchnell erfolgt, um in dieſer Zeit die völlige Ab: 


ſcheidung des zu verfluͤchtigenden Körpers bewirken zu Fön: 
nen, und weil ein langſameres Roͤſten durch mehrere Ver— 
minderung des Brennmaterials, wegen des Erſtickens des 
Roſtes, ſeine Graͤnzen hat. Deshalb muß das Roͤſten 
mehrere male wiederholt, oder der Roſt muß mehrere male 
gewendet werden, und man ſagt alsdann: das Erz iſt 
einmal, zweimal u. ſ. f. gebrannt, oder, es hat ein, zwei 
u. ſ. f. Feuer erhalten, oder, es liegt im zweiten, dritten 
u. ſ. f. Roſt oder Feuer, endlich auch wohl, der Roſt wird 
ins zweite, ins dritte u. ſ. f. Feuer gewendet. 


§. 71. | 
Das Roͤſten in Oefen iſt in Ruͤckſicht der Benutzung 
des Brennmaterials als das vollkommenſte anzuſehen; we⸗ 
nigſtens wird die Roͤſtung der erſten und zweiten Art 
(. 66.) immer am vortheilhafteſten in Oefen geſchehen 


koͤnnen. Dieſe Oefen ſind dann haͤufig bloß Schachtoͤfen, 
in denen das zu brennende Erz mit wenigen Kohlen ge— 
ſchichtet wird. Statt des Heerdes haben dieſe Roͤſtoͤfen 
unten eine kegelfoͤrmige Erhoͤhung, worauf die zu roͤſtende 
Maſſe ruhet, und deren Grundflaͤche mit zwei einander 
entgegengeſetzten, und während des Roͤſtens mit gewoͤhnli⸗ 
chen Ziegeln verſetzten Oeffnungen in der Umfaſſungsmauer 
des Ofens in Verbindung ſteht, durch welche das ſchon 
geroͤete Erz aus dem Ofen genommen — gezogen — 
wird, und durch welche auch die zum Verbrennen der Koh— 
len erforderliche atmosphaͤriſche Luft in den Schacht dringt. 
Zu dieſem letzten Zweck erhaͤlt die Grundflaͤche des Schach— 
tes in einigen Faͤllen auch wohl einen Roſt mit einem 
Aſchenfall und dann kann die kegelfoͤrmige Erhoͤhung der 
Grundflaͤche (welche bloß zum leichteren Herabgleiten der 
geroͤſteten Maſſe dienen ſoll) natuͤrlich nicht ſtatt finden. 


— 49 — 


Der Ofen wird oben, durch die Gichtoͤffnung des Schach⸗ 
tes, mit Schichten von Kohlen und Erz ganz angefuͤllt und 
von unten in Brand geſetzt. Wenn ſich die Kohlen bis zur 
Gicht langſam entzuͤndet haben, ſchreitet man zum Ziehen 
des geroͤſteten Erzes, womit man fo lange fortfaͤhrt, bis 
die oberen, noch zu ſchwach geroͤſteten Erze niederkommen, 
worauf man die Oeffnungen wieder mit Ziegeln locker vers 
ſetzt und den Schacht mit neuen Schichten von FR und 
Kohlen anfällt, 


$. 78. 

Statt das Erz im Schacht mit Kohlen zu ſchichten, nich, 
tet man die Roͤſtoͤfen in anderen Fällen auch wohl fo ein, 
daß man die Flamme des Brennmaterials durch den ganz 
mit Erzen angefuͤllten Schacht des Ofens leitet. Alsdann 
ſind zwei oder mehrere Feuerungen an den Seiten des 
Schachtes angebracht, in denen das Brennmaterial auf ei⸗ 
nem Roſt brennt, und deren Gewoͤlbe mit der Sohle des 
Schachtes in Verbindung ſtehen, ſo daß die Flamme durch 
den Schacht einen Ausweg zu ſuchen gezwungen wird. 
Das Ziehen des geroͤſteten Erzes und das Fuͤllen des 
Schachtes geſchieht eben ſo, als bei den Roͤſtoͤfen, in deren 
Schaͤchten das Erz mit Kohlen geſchichtet iſt. 


8. 73. 

Bei der Anwendung der Schachtoͤfen laͤßt ſich nur die 
erſte und die zweite Art der Roͤſtung (SI: 65. 66.) aus⸗ 
fuͤhren. Wenn es aber darauf ankommt, die atmosphaͤri⸗ 
ſche Luft auf den zu roͤſtenden Koͤrper einwirken zu laſſen, 
ſo muͤſſen nicht allein der Feuerraum und der Brennraum 
ganz von einander abgeſondert ſeyn, ſondern man muß es 
auch in der Gewalt haben, die Hitze, nach Umſtänden, 

D 


— 


— 50 — 


ſchnell zu erhöhen oder zu ſchwaͤchen, und die atmosphaͤri⸗ 
ſche Luft ſtarker oder fchwächer einwirken zu laſſen. Dieß 
kann nur durch die Anwendung von Flammoͤfen geſchehen, 
deren Heerdſohle alsdann ſehr forgfältig zubereitet und in 
vielen Fallen mit feuerfeſten Steinen ausgepflaſtert ſeyn 
muß, weil das zu roͤſtende Erz oft umgeruͤhrt wird, um 
der Luft immer neue Oberflaͤchen darzubieten und um das 
Zuſammenbacken der Erztheilchen zu verhuͤten. Die Ein⸗ 
richtung des Ofens im Allgemeinen iſt wie die der Flamm⸗ 
öfen; gewoͤhnlich haben dieſe Roͤſtoͤfen aber, außer der 
Arbeitsoͤffnung die zum Heerd führt, noch eine Oeffnung 
in dem Heerdgewoͤlbe, durch welche das zu roͤſtende Erz 
eingetragen wird. Vollkommen eingerichtete Roͤſtoͤfen er⸗ 
halten auch noch Regiſter oder Luftloͤcher, welche durch die 
Maurung des Ofens gehen und ſich uͤber der Heerdſohle 
endigen, damit die Zuſtroͤhmung von kalter atmosphaͤri⸗ 
ſcher Luft zu dem zu roͤſtenden gluͤhenden Erz auf dem 
Heerde, wenn es noͤthig iſt, befoͤrdert werden kann. Zu⸗ 
weilen find die Roͤſtoͤfen fo eingerichtet, daß die Flamme, 
nachdem ſie uͤber den Heerd fortgeſtrichen iſt, aus der dem 
Roſt oder Feuerraum entgegengeſetzten Oeffnung, welche 
zugleich die Arbeitsoͤffnung iſt, herausſchlägt, fo daß dieſe 
Oeſen keinen beſonderen Fuchs mit einer Eſſe erhalten. 


6. 74. 

Es iſt einleuchtend, daß die vollkommenſte Roͤſtung, 
namlich die moͤglichſt reine Abſcheidung des durch die 
gleichzeitige Einwirkung der Luft und der Hitze 
zu verflächtigenden Körpers aus dem Erz, nur durch die 
Anwendung der Flammenroͤſtoͤfen bewerkſtelligt werden 
kann, weil man dabei von den Zufaͤlligkeiten des Roͤſtens 
in offnen Haufen oder in Stadeln nicht abhängig if. Die 


nothwendige feine mechaniſche Zertheilung der in den Flamm⸗ 
Öfen zu roͤſtenden Erze iſt aber in vielen Fällen ein ger 
gruͤndetes Hinderniß zur Anwendung der Oefen und eine 
wohl zu entſchuldigende Urſache, dem Roͤſten in Haufen 
oder in Stadeln den Vorzug zu geben, obgleich dieß Ber 
fahren mehr Brennmaterial und Zeit erfordert und kein 
vollkommen geroͤſtetes Produkt erwarten laͤßt. In allen 
Faͤllen hingegen, wo eine vollkommene Roͤſtung durchaus 
nothwendig iſt, (bei der Gewinnung des Zinks aus 
Blende) und wo der folgende Zugutemachungsprozeß es 
ohnedies erfordert, daß ſich das Erz in einem fein zertheil— 
ten Zuſtande befindet (bei der Amalgamation) muß die 
Roͤſtung ganz nothwendig in Flammoͤfen geſchehen. Auf 
allen Huͤtten, welche ihre Erze von den Gruben in der 
Geſtalt der Schlieche erhalten, muͤßten dieſe, wenn ſie 
eine Roͤſtung vor der Zugutemachung erfordern, durchaus 
in Flammofengluͤhoͤfen und nicht in Haufen oder Stadeln 
geroͤſtet werden, weil ſich die Erze ſchon einmal in dem 
fein zertheilten Zuſtande befinden. Das gewöhnliche Ver⸗ 
fahren, dieſe Schlieche mit den Stufferzen gleichzeitig in 
Haufen oder Stadeln zu roͤſten, laͤßt ſich wirklich kaum 
entſchuldigen. 


ö. 75. | 

Der Flammofenroͤſtoͤfen kann man ſich aber auch in 
manchen Fällen mit Vortheil zur Verfluͤchtigung des Waſ— 
ſers und der Kohlenſaͤure aus den Erzen, alſo zu den At; 
ſtungen der zweiten Art (§. 66.) bedienen. Da es bei die⸗ 
fen Roͤſtungen auf den ſtaͤrkeren oder ſchwaͤcheren Luftzu— 
tritt gar nicht ankommt, ſo wird dazu keine Geſchicklichkeit 
und keine groͤßere Vorſicht in der Stimmung des Feuers, 
als die erfordert, die Hitze nicht zu ſtark zu geben und 
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die inneren Dimenfionen des Ofens fo einzurichten, daß das 
Brennmaterial den moͤglichſt groͤßten Effekt beim Roͤſten 
hervorbringt, daß alſo die Verhaͤltniſſe des Roſtes zur 
Heerdflaͤche und zum Fuchs, ſo wie die Höhe der Gewoͤl— 
be dem jedesmaligen Zweck angemeſſen „ eingerichtet find. 
Dieſe Art der Roͤſtung ſtimmt dann im Grunde mit dem 
Roͤſten in Schachtoͤfen bei Flammenfeuer ($. 72.) überein. 
Roͤſten oder Caleiniren des Gallmey. 


Von der Zugutemachung der Erze im 
Allgemeinen. 


5. 76. 

Da durch die Zugutemachung der Erze das in ihnen 
befindliche Metall dargeſtellt werden ſoll, ſo iſt es ein⸗ 
leuchtend, daß die Mittel dazu eben ſo verſchieden ſeyn 
muͤſſen, als die Eigenſchaften der verſchiedenen Metalle 
und die Verbindungen, in denen ein und daſſelbe Metall 
in feinen verſchiedenen Erzen vorkommt, von einander ab⸗ 
weichen. Dieſer eigentliche Zweck der huͤttenmaͤnniſchen 
Operationen, naͤmlich dieſe Trennung oder Abſcheidung des 
Metalles aus ſeinen Verbindungen in denen es im Erz vor⸗ 
kommt, laͤßt ſich nur durch vorangegangene neue Verbin⸗ 
dungen bewirken, die der Huͤttenmann durch ſeine Opera⸗ 
tionen fo zu veranlaffen und herbeizuführen hat, als die 
Eigenſchaften des Metalles und die Beſchaffenheit des Erz 
zes, aus welchem es gewonnen werden ſoll, es erfordern. 
Nicht immer gelingt es, durch eine einzige Operation den 
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Prozeß zu beendigen, ſondern es iſt oft nothwendig, eine 
Reihe von Verbindungen zu weranlaſſen, die durch den 
nächſt folgenden Prozeß immer wieder modiſicirt werden 
muͤſſen, bis zuletzt der Zweck dier Operation „ die Darſtel⸗ 
lung des Metalles, erreicht werden kann. Dieſe Zwiſchen⸗ 
prozeſſe werden vorzuͤglich dann noͤthig, wenn ſich in einem 
Erz mehrere Metalle mit einander verbunden befinden, 
welche ſaͤmmtlich dargeſtellt oder gewonnen werden follen. 5 


pr. | 

Von dem eben aufgeſtellten Grundſatz: daß die Dar⸗ 
ſtellung des Metalles aus ſeinem Erz nur durch herbeizu⸗ 
fuͤhrende neue Verbindungen bewirkt werden koͤune, giebt 
es hoͤchſt wenige Ausnahmen und dieſe finden bei den Er⸗ 
zen ſtatt, welche das Metall im reguliniſchen und gediege⸗ h 
nen Zuſtande, oder doch nur in Verbindung mit einem an⸗ 
deren Metall (5. 9.) enthalten. Aber auch ſelbſt dann 
muͤſſen die mit einander verbundenen Metalle bloß durch 
Erhoͤhung der Temperatur von einander getrennt werden 
koͤnnen, wovon nur wenige Beiſpiele bekannt ſind. Eben 
ſo kann man die Gewinnung der im gediegenen Zuſtande 
in den Erzen vorkommenden Metalle, durch das bloße Ein⸗ 
ſchmelzen der Erze, als eine ſeltene Ausnahme betrachten; 
theils weil wenige Metalle im gediegenen Zuſtande vorkom⸗ 
men, theils weil auch ſelbſt dieſe, um ſie vollkommen rein 
aus dem Erz zu erhalten, groͤßtentheils auf einem weit; 
fänftigeren Wege als durch das bloße Einſchmelzen gewon⸗ 
nen werden muͤſſen. 


$. 78. 
Nur wenige Erze koͤnnen in einem ganz reinen und 
von aller Bergart voͤllig befreiten Zuſtande zur Verarbei⸗ 


tung kommen. Selbſt den Stufferzen (§. 58.) und den 
Graupen (S. 62.) hängt faſt immer noch mehr oder weni⸗ 
ger von der Gebirgsart an, die ſich durch die Aufbereitung 
nicht trennen ließ, und bei den Schliechen iſt dieß in ei⸗ 
wem noch viel Höheren Grade der Fall. Durch den Zugu⸗ 
temachungsprozeß muß das Metall alſo nicht allein von ſei⸗ 
nen Verbindungen im Erz, ſondern auch von der Bergart 
geſchieden werden, die ſich durch mechaniſche Mittel nicht 
trennen ließ. In manchen Faͤllen iſt die Bergart der bei 
weitem uͤberwiegende Theil des Erzes (Kupferſchiefer), wo— 
durch die Zugutemachung koſtbar und umſtaͤndlich wird. 
Mehrere Metalle ſind aber auch in ihren Erzen, ſelbſt 
wenn ſich dieſe im Zuſtand der hoͤchſten Reinheit befinden, 
mit Erdarten verbunden, von denen ſie durch mechaniſche 
Mittel auf keine Weiſe wuͤrden geſchieden werden koͤnnen, 
indem die Abſcheidung derſelben eine chemiſche Trennung 


der Beſtandtheile des Erzes, Au neue een 
vorausſetzt. 


§. 79. 

Es liegt alſo allen metallurgiſch⸗ ee e Ope⸗ 
rationen eine doppelte Abſicht zum Grunde, einmal: die 
Erdarten, welche mechaniſch oder chemiſch mit dem Erz 
verbunden vorkommen, abzuſcheiden; und die zweite, eine 
Trennung des Metalles von den uͤbrigen Beſtandtheilen, 
mit denen es im Erz vereinigt iſt, zu bewirken. Beide 
Abſichten laſſen ſich nicht immer gleichzeitig erreichen, 
ſondern in vielen Faͤllen muß die erſte vorangehen und die 
zweite ihr folgen. Der Prozeß aber, welcher beide Zwecke 
gleichzeitig mit den groͤßten oͤkonomiſchen Vortheilen errei— 
chen laͤßt, muß fuͤr den vollkommenſten gehalten werden. 
Bei den Erzen, in denen die Metalle chemiſch mit den 


Erdarten verbunden find, laͤßt fih keine Abſcheidung der 
Erden denken, ohne ſolche Bedingungen eintreten zu laſ⸗ 
‚fen, durch welche das Band, welches die Metalle mit den 
Erden vereinigte, aufgehoben wird, ſo daß Metalliſirung 
und Abſcheidung der Erden von dem metalliſchen Beſtand⸗ 
theil des Erzes, in dieſem Fall nothwendig immer gleich⸗ 
zeitig geſchehen muͤſſen. Allein es koͤnnen durch den Pro⸗ 
zeß ſelbſt neue Verbindungen des Metalles herbeigefuͤhrt 
werden, welche durch einen folgenden Prozeß erſt wieder 
aufgehoben werden muͤſſen; auch koͤnnen die Erze ſelbſt 
Beſtandtheile enthalten, welche zu neuen Verbindungen 
des Metalles Veranlaſſung geben. 


ö 9.80. N 

Da die Metalle in den bis jetzt bekannten und be⸗ 
nutten Erzen, außer mit Erdarten und mit anderen Me⸗ 
tallen, nur mit Sauerſtoff (oder mit Saͤuren, was fuͤr 
die jetzige Betrachtung faſt einerlei iſt) und mit Schwefel 
(mit Phosphor?) vereinigt vorkommen, ſo werden alle 
Operationen dahin geleitet werden muͤſſen, die Erden, den 
Sauerſtoff und den Schwefel abzuſcheiden, um das Metall 
rein darzuſtellen. Es ſcheint alſo daß die huͤttenmaͤnniſchen 
Prozeſſe einen hohen Grad von Einfachheit haben, weil 
ſie ſich immer auf dieſe drei Faͤlle zuruͤckfuͤhren laſſen, von 
denen in der Regel nur zwei gleichzeitig vorkommen. Eine 
neue Schwierigkeit und Ausdehnung erhalten ſie aber da⸗ 
durch, daß ſehr oft zwei, auch wohl, mehrere Metalle 
gleichzeitig aus den Erzen ausgebracht werden, welche als⸗ 
dann wieder geſchieden werden muͤſſen, weil es nur in ei⸗ 
nigen Fallen möglich iſt, den Prozeß ſo zu leiten, daß ein 
Metall nach dem anderen dargeſtellt wird. Außerdem fin 
den fih in der praktiſchen Ausführung eine Menge von 
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Schwierigkeiten, die weniger durch die Unvollkommenheit 
des Ganges des Prozeſſes an ſich, als durch die Hinder⸗ 
niſſe veranlaßt werden, welche immer eine Folge des noth⸗ 
wendigen Zuſammenwirkeus mehrerer Kräfte und der nicht 
ganz genau zu berechnenden Wirkungen der Brennmate⸗ 
rialien, fo wie des Einflußes derſelben auf die Haltbarkeit 
der Oefen und Gefäße ſeyn muͤſſen. Eine unvermeidliche 
Schwierigkeit iſt die Ungleichartigkeit des Haufwerks, naͤm⸗ 
lich der Gattirung und Beſchickung, welche beſonders in 
Schachtoͤfen ſehr nachtheilig wirkt. ö 


81. 
Die Abſcheidung der Erden von dem metalliſchen Be; f 
ſtandtheil der Erze wuͤrde unbezweifelt mit großen Schwie— 
rigkeiten verbunden ſeyn, wenn die Metallkalke und die 
Erden unter gleichen Umſtaͤnden und in gleichen Tempera— 
kuren reducirbar wären. Allein die wichtige Erfahrung, 
daß die Erden in der Temperatur, welche zur Darſtellung 
der Metalle aus den Erzen noͤthig iſt, weniger Neigung 
beſitzen ſich zu redueiren, als ſich zu verſchlacken, oder ei⸗ 
ne glasartige Maſſe zu bilden, welche mit dem Metall 
keine Verbindung eingeht, dieſe Erfahrung macht eigentlich 
den Grund der Möglichkeit und des Gelingens aller huͤt 
tenmaͤnniſchen Prozeſſe aus, bei denen die Schmelzhitze 
Bedingung iſt. Die Verſchlackbarkeit iſt eine Eigenſchaft, 
welche die Metallkalke mit den Erden gemein haben, und 
wirklich benutzt der Huͤttenmann die Eigenſchaſt einiger 
Metallkalke, ſich in einer Temperatur zu verſchlacken in 
welcher ein anderer Metallkalk ſchon reducirt wird, um die 
Metalle von einander zu ſcheiden und den leichter verſchlack⸗ 
baren Metallkalk mit den verſchlackten Erden gleichzeitig 
als Schlacke zu entfernen. 
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Die Kalke einiger Metalle, welche nur in einer ſehr 
hohen Temperatur redueirbar ſind, befoͤrdern in einer nie⸗ 
drigeren Temperatur, welche aber zum Fluͤſſigwerden des 
Metallkalkes hinreichen muß, die Verſchlackung der Erden 
ungemein. Ueberhaupt aber iſt jeder Metallkalk, in einer 
niedrigeren Temperatur mit redueirenden Koͤrpern behan⸗ 
delt, weniger geneigt ſich zu redueiren, als in einer höhe 
ren. Deshalb wird die Verſchlackung des Metallkalks in 
einer niedrigeren Temperatur auch größer. ſeyn muͤſſen, und 
deshalb bleibt die Anwendung der moͤglichſt groͤßten Hitze 
bei der Reducirung der Erze, welche die, Metalle im ver⸗ 
kalkten Zuſtande enthalten, immer eine Hauptregel bei al⸗ 
len huͤttenmaͤnniſchen Operationen, von welcher man haͤu⸗ 
fig nur deshalb abzugehen gezwungen iſt, weil die Oefen, 
in denen die Reduktion geſchieht, dem Prozeß nicht ganz 
angemeſſen ſind, indem das wirklich ſchon ausgebrachte Me⸗ 
tall der Einwirkung der Luft nicht ſchnell genug entzogen 
werden kann. 5 
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Auch der Schwefel befördert in einer niedrigen Tem; 

peratur die Verſchlackung ganz außerordentlich. Der Zus 

ſtand dieſer ſchlackenartigen Verbindungen, in denen ſich 

geſchwefeltes Metall eßängt; iſt noch nicht genau genug 
bekannt. 


§. 84. 

Es iſt ein allgemein gültiger Erfahrungsſatz: daß alle 
Metallkalke, welche ſich in einem verſchlackten Zuſtande be⸗ 
finden, ungleich ſchwieriger zu reduciren ſind und eine un⸗ 
gemein viel hoͤhere Temperatur zur Reduktion erfordern, 


4 


als die noch nicht verſchlackten Kalke. Die Schwierigkeit 
iſt oft ſo groß, daß eine Reduktion der verſchlackten Gläͤ⸗ 
fer bei der gewöhnlichen Temperatur, in welcher der Re⸗ 
duktionsprozeß in den Oefen geſchieht, gar nicht bewirkt 
werden kann. Deshalb muß die Bemuͤhung des Huͤtten⸗ 
mannes dahin gerichtet ſeyn, ſo wenig Metallkalk als moͤg⸗ 
lich in die Schlacken gehen zu laſſen, weil das verſchlackte 
Metall groͤßtentheils ganz fuͤr ihn verloren iſt und durch 
das Schlackenſchmelzen ($. 41.) nur ſehr unvollkommen 
wieder gewonnen werden kanu. 
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Bei der Schlackenbildung durch die metallurgiſch⸗ ‚sie 
tenmännifchen Prozeſſe iſt alfo vorzüglich dahin zu ſehen, 
daß moͤglichſt wenig von dem auszubringendem Metall mit 
verſchlackt wird. Durch die aͤußerſte Erhoͤhung der Tem⸗ 
peratur iſt dieſer Zweck nicht in allen Fällen zu erreichen, 
weil die Oefen unvollkommen konſtruirt find und das aus⸗ 
gebrachte Metall in der hohen Temperatur theils verfluͤch⸗ 
tigt, theils durch die Einwirkung der Luft wieder zerſtoͤhrt 
werden wuͤrde. Dieſe Regel iſt daher, bei der jetzigen 
Beſchaffenheit unſerer Oefen, nur für ſolche Metalle an⸗ 
wendbar, die ſich in der Hitze, welche in den Oefen er 
zeugt wird, noch nicht verfluͤchtigen laſſen. Deshalb muß 
die Schlackenbildung durch ein zweckmaͤßiges Verhaͤltniß der 
Erden unter einander ſo befoͤrdert werden, daß die Verſchlak⸗ 
kung ſchon in einer moͤglichſt niedrigen Temperatur möglich 
wird. Es iſt nämlich ebenfalls eine Erfahrung, daß ſich 
alle Erdarten, für ſich allein nicht verſchlacken, ſondern 
ſich nur hart brennen, daß auch alle zweifache Verbindun⸗ 
gen der Erden unter einander (Kalk- und Kieſelerde zu 
gleichen Theilen ausgenommen) nicht zur Verſchlackung ge⸗ 
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brach; werden ‚können, daß aber die dreifachen und noch 
leichter die vierfachen Verbindungen der Erden zum Ver⸗ 
ſchlacken geneigt ſind. Die Metallkalke und die metalli⸗ 
ſchen Glaͤſer oder Schlacken befoͤrdern die Verſchlackung 
und dienen daher in einigen Fällen, fo wie der Flußſpath, 
der ein ſehr kraͤftiges Verſchlackungsmittel abgiebt, als 
Fluͤſſe (§. 37.). Je vollkommener das Verhaͤltniß der Er⸗ 
den unter einander getroffen iſt, deſto leichter erfolgt die 
Verſchlackung in einer nicht ſehr hohen Temperatur. Meh⸗ 
rere Chemiker und Metallurgen haben muͤhſame Verſuche 
angeſtellt, die Verſchlackbarkeit der Erden unter einander 
zu beſtimmen, wodurch der praktiſche Huͤttenmann wenig⸗ 
ſtens einen Fingerzeig erhalten wird, wenn er gleich die 
Art und die Menge der Zuſchlaͤge fuͤr jeden Fall durch Er⸗ 
fahrung ausmitteln muß. 

Lam t padius Handbuch der allgemeinen eee 
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Hieraus ergiebt ſich, wie wichtig der Einfluß der Fluͤß⸗ 
ſe auf den Gang der Arbeit iſt und daß das Metallaus⸗ 
bringen aus den Erzen in demſelben Verhaͤltniß reiner und 
vollkommner ſeyn muß, als das Verhaͤltniß der Erden ge⸗ 
gen einander die Verſchlackung mehr befördert. Die Streng: 
fluͤſſigkeit der Schlacken hat immer den Verluſt eines Theils 
des auszubringenden Metalles zur Folge, weil das Fluͤſſig⸗ 
werden der Schlacke dann auf Unkoſten des zu redueiren⸗ 
den Metallkalkes geſchehen muß. Je niedriger die Tempe 
ratur iſt, in welcher der Prozeß vorgenommen werden 
muß, deſto groͤßer wird dann der Metallverluſt durch die 
Verſchlackung ſeyn. Weil jeder Metallkalk einen ihm ei⸗ 
genthuͤmlichen beſtimmten Grad der Temperatur zur Re⸗ 
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duktion erfordert, und weil jeder verglaſete oder verſchlackte 
Metallkalk viel ſchwerer reducirbar iſt, als der nicht vers 
glaſete, ſo wird daraus klar, daß bei Schachtoͤfen, bei 
welchen die Gichten einer beftändig abwechſelnden Tempera 
tur ausgeſetzt find und ploͤtzlich der größten Hitze im Ofen 
entzogen werden, ſo wie ſie den eigentlichen Schmelzpunkt 
paſſirt ſind, daß alſo in dieſem Fall eine zu leichtfluͤſſige 
und eine zu ſtrengfluͤſſige Beſchickung gleich nachtheilig wer⸗ 
den koͤnnen. Die erſtere, weil die Verſchlackung zu fruͤh 
eintritt, ehe der Satz die Reduktionshitze für das Metall 
erreicht hat und ſich nun in einem allgemein verſchlackten 
Zuſtande befindet, aus welcher die Reduktion ſehr ſchwie⸗ 
rig iſt; die letztere, weil die zur Reduktion erforderliche 
und wirklich vorhandene Hitze, wegen der noch nicht mög. 
lich geweſenen Verſchlackung, gar nicht benutzt werden kann. 
Wenn das Verhaͤltniß der Erden in den zu verarbeitenden 
Erzen, eine Beſchickung mit Fluͤſſen nothwendig macht, 
welches in der Regel der Fall zu ſeyn pflegt, ſo iſt bei der 
Anfertigung der Beſchickung ſorgfaͤltig darauf zu achten, 
daß das Gemenge moͤglichſt gleichartig gemacht wird, in⸗ 
dem uͤberhaupt die Ungleichartigkeit der Beſchickungen ein 
großes mechaniſches Hinderniß beim Verſchmelzen der Erze, 
vorzuͤglich in den Schachtoͤfen bleibt. a 
5 
5. dr. 

Steengfiäffige Schlacken bewirken nicht allein einen un: 
mittelbaren Metallverluſt durch Verſchlackung, ſondern auch 
einen mittelbaren Verluſt, durch die unvollkommene me⸗ 
chaniſche Abſonderung der ausgebrachten Metallkoͤrnchen von 
der ſteifen Schlacke, in welcher ſie ſich nicht mit Leichtigkeit 
ſenken und unter der Schlackendecke anſammeln koͤnnen. 
Ein Theil des Metalles bleibt, in kleinen Koͤrnchen zer⸗ 
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theilt, in der Schlacke haͤngen; ein anderer wird durch 
die Einwirkung der atmosphaͤriſchen Luft wieder verkalkt 
und muß ſich dann mit der Schlackenmaſſe verbinden. Von 
dieſer durchaus erforderlichen Leicht: und Duͤnnflüſſigkeit 
der Schlacken iſt aber der Zuſtand derſelben wohl zu un⸗ 
terſcheiden, in welchem fie nicht durch das richtige Verhaͤlt⸗ 
niß der Fluͤſſe, ſondern durch einen fehlerhaften Gang 
der Arbeit, im hoͤchſten Grade leicht- und duͤnnfluͤſſig ge⸗ 
worden ſind. Dieſer Zuſtand wird durch die Verſchlackung 
eines großen Theils des auszubringenden Metalles herbei⸗ 
gefuͤhrt; die Schlacken ſind alsdann ſehr hitzig und duͤnn⸗ 
fluͤſſig, erſtarren aber ſchnell und find, wenn der Fehler 
nicht in der Beſchickung, oder in der Ungleichartigkeit der 
Saͤtze liegt, eine Folge der zu geringen Temperatur, indem 
der zur Reduktion erforderliche Grad von Hitze gar nicht 
vorhanden war. Der Erfolg iſt alſo wie bei einer zu ſtreng⸗ 
und zu leichtfluͤſſigen Beſchickung, aber die Urſachen ſind 
verſchieden. Bei aller Leichtfluͤſſigkeit duͤrfen die Schlacken 
daher nicht zu duͤnnfluͤſſig ſeyn, auch nicht zu ſchnell er⸗ 
ſtarren, weil eine ſolche Beſchaffenheit der Schlacken, noch, 
mehr als die zu große Strengfluͤſſigkeit derſelben, auf ei⸗ 
nen großen Metallverbrand ſchließen laſſen würde, 
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Zu den Fluͤſſen, welche zwar nicht unmittelbar die 
Verſchlackung der Erden bewirken koͤnnen, aber ein gutes 
Befoͤrderungsmittel zur Verſchlackung find und welche den 
Gang im Ofen, durch das regelmaͤßigere Niedergehen der 
Schmelzmaſſen ſehr verbeſſern, gehoͤrt der Zuſatz von rei⸗ 
nen und gut gefloſſenen Schlacken. Bei ſehr reichen Be⸗ 
ſchickungen gewaͤhrt der Schlackenzuſatz noch den Vortheil, 
daß durch die ſchon gebildete Schlacke eine Decke fuͤr das 
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uuszubringende Metall erhalten wird. Der eigentliche Vor⸗ 
theil der Schlackenzuſaͤtze beſteht aber in der mechaniſchen 
Auflockerung der Maſſen, ſo wie darin, daß die Beſchik⸗ 
kung gleichartiger gemengt werden kann und daß ſie, in 
Schachtoͤfen, regelmaͤßiger niedergeht. In manchen Faͤllen 
ſchuͤtzen die Schlackenzuſaͤtze das wirklich ſchon ausgebrachte 
Metall gegen die Verkalkung. Weil aber zum Durchfchmels 
zen der Schlacke immer Brennmaterial erfordert wird, ſo 
darf man die Schlackenzuſaͤtze ohne Noth nicht zu ſehr vers 
mehren. Bei ſehr armen Beſchickungen, beſonders wenn 
die zu verſchmelzenden Maſſen der Auflockerung nicht bes 
duͤrfen, muͤſſen die Schlackenzuſaͤtze ganz wegfallen. Auch 
bei der Bearbeitung der Erze in Flammoͤfen haben ſie kei⸗ 
nen anderen Nutzen, als die zu verarbeitenden Erze unter 
einigen Umſtaͤnden gegen den ſtarken Luft⸗ oder Flammen⸗ 
ſtrohm zu ee | 
$. 89. 

Von den Fluͤſſen find die Zuſchlaͤge (§. 37.) wohl zu 
unterſcheiden. Dieſe ſollen niemals eine Verſchlackung be⸗ 
wirken, ſondern ſich entweder mit dem auszubringenden 
Metall verbinden, um daſſelbe in ſich aufzunehmen und ger 
wiſſermaßen anzuſammeln, damit es wegen des geringen 
Verhaͤltniſſes zur Schlackenmaſſe nicht verzettelt und zer⸗ 
ſtreut wird; oder ſie ſollen das Metall von dem Koͤrper 
befreien, mit welchem es ſich im Erz vereinigt befindet, in⸗ 
dem -fie ſich ſelbſt mit demſelben verbinden. In ſo fern 
nun die Kohle dieſe letzte Wirkung bei der Reduktion der 
Metallkalke ebenfalls hervorbringt, weil ſie ſich mit dem 
Sauerſtoff des Metallkalkes verbindet und einen neuen 
Körper bildet, iſt fie ebenfalls als ein Zuſchlag zu betrache 
ten. In den Schachtoͤfen iſt die zu verſchmelzende Maſſe 
ohnedies mit Kohle geſchichtet und deshalb verrichtet ſie 


. 
hier die doppelte Wirkung der Hitzeerzeugung und der Re⸗ 
duktion. In den Flammoͤfen und Gefaͤßoͤfen macht die 
Kohle aber einen nothwendigen Zuſchlag in allen Faͤllen 
aus, wo ein Metallkalk reducirt werden ſoll. 

1 0 §. 90. 

Von der rechten Auswahl und Menge der Zuſchlaͤge 
haͤngt, wenn nicht immer das Gelingen, doch jederzeit der 
gute Erfolg des Prozeſſes ab. Es iſt nicht zu laͤugnen, daß 
die am mehrſten gebraͤuchlichen Oefen, die Schachtoͤfen, in 
mehreren Fällen ein Hinderniß find, die Scheidungen und 
Verbindungen auf einem kuͤrzeren und vollkommneren We⸗ 
ge geſchehen zu laſſen, als es in den Flammoͤfen, vorzuͤg⸗ 
lich aber in den Gefaͤßoͤfen moͤglich iſt. Die Einwirkung 
der Kohle, die jederzeit als ein Zuſchlag, und nicht bloß als 
ein Hitze erzeugendes Material betrachtet werden muß, 
wird naͤmlich oft ſehr nachtheilig, indem man den Augen⸗ 
blick, wo die Wirkung derſelben eintreten ſollte, nicht in 
ſeiner Gewalt hat, ſondern beſtaͤndig von den Einwirkun⸗ 
gen derſelben abhangig iſt. In den Flammoͤfen, und noch 
mehr in den Gefaͤßoͤfen, iſt dieſe Einwirkung nicht zu be⸗ 
fuͤrchten; allein oͤkonomiſche Ruͤckſichten machen oft die 
Einführung eines vollkommneren Prozeſſes unmoͤglich, weil 
die mehreren Koſten des Brennmaterials und der Oefen 
und Gefaͤße durch den Werth des mehr ausgebrachten Me⸗ 
talles nicht wuͤrden gedeckt werden koͤnnen. Schon die me⸗ 
chaniſchen Schwierigkeiten der gleichfoͤrmigen Vermengung 
der Beſchickung, welche bei den Flamm⸗ und Gefaͤßoͤfen 
faſt ganz wegfallen, wuͤrden dieſen Oefen ſonſt in den 
mehrſten Fällen einen entſchiedenen Vorzug vor den Schacht 
oͤfen geben. 

Da Camara Reſultate chemiſcher und metallurgiſcher 
Erfahrungen in Abſicht der Bleierſparung bei dem 
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Schmelzprozeß. A. d. Franz. von Ribbentrop, 
mit Anmerkungen u. ſ. f. von Lampadins. Dres, 
den 1797. e 
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Die Reſultate der Schmelzung find in vielen Fällen 
Schlacke, Metall und Stein (§. 43.) in anderen bloß 
Schlacke und Stein, in noch anderen Faͤllen Schlacke und 
Metall. Erze die keinen Schwefel, aber ſtatt deſſelben Ar; 
ſenik enthalten, pflegen bei der Verſchmelzung eine ſteinar⸗ 
tige Verbindung zu geben, welche eine Vereinigung des 
metalliſchen Arſeniks mit den Übrigen und nicht verſchlack⸗ 
ten Metallen im Erz iſt. Dieſe ſteinartige Verbindung 
wird Speiſe genannt. Stein und Speiſe muͤſſen, als 
Halb⸗ oder Zwiſchenprodukte, einer neuen Verarbeitung un⸗ 
terliegen; die Schlacke iſt aber in vielen Faͤllen unſchmelz⸗ 


würdig, in anderen wird fie zum Abgaͤngeſchmelzen 57 41.) 
ir oder verändert, 


| . 92. 
Bei den Metallen „die im Feuer flüchtig find und dar 
her in Gefäßoͤfen gewonnen werden muͤſſen, find die Rüc; 


ſtaͤnde nicht immer gefloſſen, oder verſchlackt, obgleich dies N 


fer Zuſtand der Ruͤckſtaͤnde immer auf das vollkommenſte 
Ausbringen des fluͤchtigen Metalles ſchließen laſſen wird. 
Die Anwendung eines fo hohen Feuersgrades würde in ei 
nigen Fallen zu koſtbar werden und ſelbſt die Gefäße wuͤr⸗ 
en einen N 0 Grad von Hitze nicht aushalten. 
$ 93. 

Außer ben ſchon früher (§. 16.) temetklen weſentli⸗ 

m Unterſchied zwiſchen den Schacht⸗, Flamm⸗ und Ge⸗ 


faͤßoͤfen, unterſcheiden fie ſich auch durch die Behandlung 
beim Betriebe. In den Schachtoͤfen koͤnnen die Arbeiten 
ununterbrochen fo lange fortgehen, bis die durch das Aus⸗ 
brennen des Schmelzraums veranlaßten mechaniſchen Hin 
derniſſe zum Aufhoͤren des Betriebes noͤthigen. Die Schich⸗ 
ten von Beſchickung und Kohle laſſen ſich nämlich ununter— 
brochen durch die Gichtoͤffnung eintragen, fo wie die ge 
ſchmolzene Maſſe ununterbrochen ablaͤuft, oder wenigſtens 
fo oft als es durch ihre Anſammlung noͤthig wird, abge; 
laſſen werden kann. Bei den Flammoͤfen wird aber die 
ganze Beſchickung, die mit dem raͤumlichen Inhalt des 
Heerdes im Verhaͤltniß ſteht, mit einemmal eingetragen 
und bearbeitet, und erſt wenn der Prozeß beendigt und der 
Heerd wieder gereinigt iſt, kann die Operation von neuem 
beginnen. Bei den Gefaͤßoͤfen findet daſſelbe ſtatt; ja in 
manchen Faͤllen muß ſogar das voͤllige Erkalten des Ofens 
abgewartet werden, um die Gefaͤße von neuem mit Be— 
ſchickung beſetzen zu koͤnnen. Dieſe Einrichtung iſt indeß, 
wegen des dadurch bewirkten Brennmaterialienverluſtes, 
immer fehlerhaft und kann nur in einzelnen Faͤllen fuͤr un⸗ 
vermeidlich gehalten werden. Jede Art der Oefen erfordert 
beim Bau und bei der demnaͤchſtigen Behandlung eigen⸗ 
thuͤmliche Vorſichtsmaaßregeln, die eben ſo verſchieden ſeyn 
muͤſſen, als die innere Conſtruktion der Oefen 50 von 
einander abweicht. 


5. 94. 

Bei den Schachtöfen iſt zuerſt das Fundament, 
oder der Grund zu beruͤckſichtigen, auf welchem ſie erbaut 
werden. Das Fundament muß, beſonders da wo die 
Schachtoͤfen in der Naͤhe eines Waſſergefaͤlles ſtehen, wie 
dieß wegen des Geblaͤſebetriebes faſt gewoͤhnlich der Fall 
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iſt, mit Gewoͤlben und Abzuͤchten, zur Abfuͤhrung der 
Daͤmpfe und Feuchtigkeiten, verſehen ſeyn. Die Tiefe des 
Fundaments richtet ſich nach der Höhe der Oefen, nach 
der Staͤrke der Maurung und nach der natuͤrlichen Be— 
ſchaffenheit des Bodens. Oft iſt es nothwendig, einen 
kuͤnſtlichen Roſt zu ſchlagen und das Fundament auf Pfahl⸗ 
werk ruhen zu laſſen. 


§. 95. 

Schachtoͤfen, in denen keine große Hitze entwickelt 
wird, ſo wie uͤberhaupt den niedrigen Schachtoͤfen pflegt 
man wohl eine ganz maſſive Maurung zu geben, auch kei⸗ 
ne beſondere Verankerung fuͤr das Mauerwerk weiter an— 
zubringen. Dagegen muͤſſen alle Hohenoͤfen, vorzuͤglich 
die, in denen eine ſtarke Hitze entwickelt wird, mit Ab: 
zuͤchten in der aͤußeren, den eigentlichen Schacht umgeben— 
den Mauer, zur Abfuͤhrung der Daͤmpfe verſehen werden; 
auch wird dieſe aͤußere Mauer (die Rauhmauer oder 
der Mantel) mit gegoſſenen oder geſchmiedeten eiſernen 
Ankern, auch wohl nur mit hoͤlzernen Zwingen eingefaßt, 
um ihr dadurch mehr Haltbarkeit zu geben. Die Hitze ber 
wirkt naͤmlich eine Ausdehnung, welcher auch die am ſorg— 
faͤltigſten zuſammengefuͤgten Mauern nicht widerſtehen. 


$. 96. f 

Der eigentliche Schacht oder der Schmelzraum mu 
aus ſehr feuerbeſtaͤndigem Material aufgemauert werden, 
beſonders in ſolchen Fällen, wo der Betrieb des Ofens 
mehrere Monate oder Jahrelang fortgeſetzt werden ſoll. 
Das Material iſt entweder guter Sandſtein, oder haͤufiger 
noch ſind es ſtark gebrannte Ziegel aus ſehr feuerfeſtem 
Thon. Die Verbindung der eigentlichen Schachtmauer 
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(auch wohl Schacht, Futter, oder Schachtfutter genannt) 
mit der Rauhmauer, muß nicht zu genau ſeyn, damit ſich 
das Schachtfutter ausdehnen kann, ohne die Rauhmauer 
zu ſehr zu zerreißen. Schachtöfen, worin eine ſehr ſtarke 
Hitze entwickelt wird, erhalten zwei, auch wohl drei Schaͤch⸗ 
te oder Schachtfutter. Der unmittelbar an der Rauhmauer 
befindliche Schacht kann alsdann vermittelſt einer Füllung 
von nicht zu fein zerſchlagenen Ziegelſtuͤcken, reinem Sand 
und ſtark kaleinirter Aſche mit der Rauhmauer verbunden 
werden; dieſe Fuͤllung muß aber nur hoͤchſtens 6 Zoll weit 
ſeyn. Zwiſchen dem zweiten und erſten Schacht darf dage⸗ 
gen keine ſolche Fuͤllung ſtatt finden, ſondern der erſte 
Schacht, welcher den inneren Schachtraum begraͤnzt (oder 
der Kernſchacht) muß in einer Entfernung von 4 Zoll 
vom zweiten Schachtfutter ganz fuͤr ſich beſtehend in die 
Hoͤhe gebracht und der Zwiſchenraum zwiſchen beiden Schacht: 
futtern nur locker, mit Stuͤcken von feuerfeſten Ziegeln 
verzwickt werden. Dadurch verhuͤtet man am beſten das 
Heben und Senken der Schaͤchte, welches jedoch vorzuͤg⸗ 
lich nur beim Verſchmelzen der Eiſenerze in Hohenoͤfen 
bei Coaks zu befuͤrchten iſt und ein Lockerwerden und Zu⸗ 
ſammenfallen der Schaͤchte zur Folge hat. 


§. 97. 

Die Schaͤchte ſolcher Oefen, welche nur 8 oder 14 
Tage im Gange ſind und dann wieder neu zugemacht wer⸗ 
den muͤſſen, behandelt man nicht mit einer ſo großen 
Sorgfalt, ſondern nimmt oft nur gewoͤhnliche Mauerzie⸗ 
gel. Wo aber eine groͤßere Sorgfalt erforderlich iſt, muß man 
alle Fugen der Ziegel moͤglichſt zu vermeiden, und die 
Schichten der Ziegel voͤllig horizontal uͤber einander zu le⸗ 
gen ſich bemuͤhen, indem man bei der Aufmaurung der 
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Schächte nur zu oft den Fehler begeht, den Ziegeln eine 
Neigung in den Schachtraum zu geben. 
| KEN 

Bei einigen Schachtöfen wird der Schmelzraum unten 
ſehr zuſammengezogen. Weil die Rauhmauer aber in ihrer 
ganzen Dicke fortgehen, unten beim Fundament wohl for 
gar noch ſtaͤrker ſeyn muß, um den oberen Theil der Mau⸗ 
rung tragen zu koͤnnen; fo würde dadurch ein Hinderniß 
entſtehen, den Wind in den Schmelzraum zu bringen und 
zu der Stichoͤffnung zu gelangen. Deshalb muͤſſen in der 
Rauhmauer für die Forms und Stichoͤffnung Gewölbe ans 
gebracht ſeyn, welche man die Formgewoͤlbe oder 

Blaſegewoͤlbe und das Arbeitsgewoͤlbe zu nennen 
pflegt, und zu deren Conſtruktion theils gemauerte Ge— 
woͤlbe, theils eiſerne Tragebalken angewendet werden. Bei 
allen Schachtoͤfen, deren Schmelzraum nicht zuſammenge⸗ 
zogen iſt, bedarf es dieſer Gewölbe nicht, indem die ges 
woͤhnlichen Formoͤffnungen genuͤgen und man auch zur 
Ofenbruſt, folglich zur Stichoͤffnung, oder zum Vorheerd 
bequem gelangen kann. 

e §. 99. 

Die Gichten der Schachtoͤfen ragen bei den Hohenoͤfen 
oft über die Huͤttendaͤcher hinaus und find dann mit einer 
Mauer (Gicht- oder Windmauer) umgeben. In an⸗ 
deren Fällen ſtehen die Hohenoͤfen ſowohl als die Halbho— 
henoͤfen und die Krummoͤfen unter einem Gewoͤlbe, durch 
welches die Daͤmpfe entweder unmittelbar abgefuͤhrt, oder 
in ſogenannte Fluggeſtuͤbbekammern geleitet werden, 
um den Huͤttenrauch darin aufzuſammeln. 

f §. 100. 

Die Conſtruktion der Schaͤchte, oder die Figur welche 
man dem eigentlichen Schachtraum gegeben hat, tft ſowohl 
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in den -Duer: als in den Laͤngendurchſchnitten nnendlich 
verſchieden. Bei einigen Oefen ſind viereckige, bei anderen 
runde Schaͤchte uͤblich; einige haben eine Kegel⸗, andere 
eine Pyramidal⸗, noch andere eine Cylinder- und noch ande⸗ 
re eine Prismengeſtalt; bei manchen Schaͤchten findet man 
wohl ſogar eine Verbindung mehrerer Formen und Ton⸗ 
nengeſtalten aller Art. Die Figur des Querdurchſchnitts 
ſcheint weniger weſentlich zu ſeyn, als die des Laͤngen⸗ 
durchſchnitts, und dieſe letztere, ſo wie die Beſtimmung 
der Hoͤhe des Ofens, ſind theils von der Beſchaffenheit 
der Erze, theils von der des Brennmaterials, vom Ge⸗ 
blaͤſe und von anderen Ruͤckſichten abhängig, die der Ger 
genſtand der Unterſuchungen fuͤr jedes Metall insbeſondere 
ſind. N 


. 101 

Eine ganz beſondere Beruͤckſichtigung bei allen Schacht 
dfen verdienen der Heerd und der eigentliche Schmelzraum. 
Durch das Ausbrennen oder Ausblaſen des Schmelzraums 
— in einigen Faͤllen Geſtelle genannt — wird eigentlich 
nur der ununterbrochene Fortgang des Betriebes geſtoͤhrt. 
Deshalb werden zum Schmelzraum auch die feuerfeſteſten 
Materialien genommen, welche man nur erhalten kann. 
Die Brandmauern ſowohl als die Futtermauern werden 
von moͤglichſt feuerfeſten Steinen aufgefuͤhrt und das Aus⸗ 
wechſeln der Brand- und Futtermauern, fo wie die An 
fertigung neuer Heerde iſt die Arbeit, welche unter dem 
Namen des Zumachens, auch Zuſtellens der Oefen bekannt 
iſt. Die Art des Zumachens oder Zuſtellens richtet 
ſich zum Theil nach dem Verhalten der geſchmolzenen Mat 
ſen. Beim Eiſenſchmelzen wird nicht allein der Heerd und 
jede einzelne Mauer die den Schmelzraum begraͤnzt, ſon⸗ 
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dern auch der Vorheerd aus feuerfeſten Steinen (oder 
aus einer feuerfeſten Thonmaſſe) aufgefuͤhrt; beim Kupfer⸗ 
ſchmelzen pflegt man in einigen Faͤllen auch einen Heerd 
von Stein zu geben; in anderen Faͤllen beſteht das Zuma⸗ 
chen aber, ſo wie bei den Schachtoͤfen zum Schmelzen an— 
derer Metalle, in der Auswechſelung und Ausbeſſerung der 
Futter- und Brandmauern und in der Anfertigung eines 
neuen Heerdes aus ſchwerem Geſtuͤbbe (gleichen Thei⸗ 
len Lehm und Kohlenſtaub, oder zwei Theilen Lehm und ei— 
nem Theile Kohlenſtaub). Je nachdem die Oefen als Oefen 
mit offner Bruſt, oder als Oefen durch das Auge arbeiten 
ſollen, muß der Heerd anders conſtruirt und dem Zweck 
gemaͤß eingeſtampft werden. Beim Einſtampfen der Maſſe 
und beim Einſchneiden der Spur oder des Vorheerdes, 
ſind die gewoͤhnlichen mechaniſchen Vorſichtsmaaßregeln noͤ— 
thig, welche beim Einſtampfen lockerer Maſſen angewendet 
werden. Waͤhrend des Zumachens der Oefen wird die 
Bruſt weggeriſſen und nach erfolgtem Zumachen wieder auf⸗ 
gefuͤhrt. 


$. 102. 

Jeder neu zugeſtellte Schachtofen muß vor dem An⸗ 
gange des Betriebes erſt abgewaͤrmt werden, damit die 
durch das Zumachen oder Zuſtellen in den Schmelzraum ge⸗ 
brachte Feuchtigkeit erſt verdampfen kann und kein Reißen 
des Heerdes oder kein Springen der Zuſtellungsmaſſe be⸗ 
wirkt wird. Nach Umſtaͤnden dauert dies Abwärmen 6 
Stunden bis eben ſo viele Tage. Nachdem die Oefen ge⸗ 
hoͤrig abgewaͤrmt find, werden die Schächte mit bloßen 
Kohlen gefuͤllt und dann pflegt man in manchen Faͤllen 
erſt einige Schlacken aufzuſchuͤtten und einige Schlacken⸗ 
ſatze nach erfolgtem Anlaſſen des Geblaͤſes niedergehen 


zu laſſen. Dies geſchieht vorzüglich deshalb, damit ſich vor 
der Form eine hohle, von Schlackenmaſſe gebildete Roͤhre 
— eine ſogenannte Naſe — bilden koͤnne, um durch die⸗ 
ſe Roͤhre den Wind weiter nach der Vorwand zu leiten 
und mehr von der Brandmauer zu entfernen. Bei man⸗ 
cher Schmelzung kommt es auf eine richtige Fuͤhrung der 
Naſe ſehr an, indem dadurch der Wind nicht allein weiter 
nach vorne gebracht, ſondern auch gleichmaͤßiger im Schmelz⸗ 
raum vertheilt wird. 
§. 103. 

Das Eintragen — Aufgeben oder Setzen — der 
Schichten von Kohlen und von Erzen (der Saͤtze oder 
Gichten) erfordert bei den höheren Schachtoͤfen beſonde— 
re Vorrichtungen. Bei den Krummoͤfen werden die gattir⸗ 
ten und beſchickten Erze in kleine Troͤge, und die Kohlen 
in Schwingen gethan, welche von den Arbeitern auf den 
Kopf geſetzt und uͤber der Vorwand in dem Schacht ausge⸗ 
leert werden. Der Schichtboden befindet ſich dann auf der 
Huͤttenſohle. Bei den Halbhohenoͤfen fuͤhrt zuweilen eine 
Treppe zur Gicht, welche beim jedesmaligen Setzen von 
den Arbeitern, mit den gefuͤllten Erztroͤgen und den Koh⸗ 
lenſchwingen auf dem Kopf, beſtiegen werden muß; zu— 
weilen iſt aber ein beſonderer Gicht: oder Beſchickungs⸗ 
Boden, faſt in der Hoͤhe der Gicht, angebracht, ſo daß 
der Arbeiter das Setzen mit Bequemlichkeit verrichten kann. 
Die Schmelzmaterialien muͤſſen alsdann auf dieſen Boden 
gebracht werden. Bei den Hohenoͤfen muß jedesmal eine 
Vorrichtung zum Hinaufbringen der Schmelzmaterialien 
zur Gicht vorhanden ſeyn. In einigen Faͤllen iſt ein Gicht: 
oder Beſchickungsboden angebracht, auf welchen die Schmelz— 
materialien durch Maſchinerie oder durch Laufbruͤcken ge⸗ 
wunden oder gekarrt werden; in anderen Fällen iſt der 
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Beſchickungsboden unten und es wird nur fo viel, als für 
jeden Satz, oder für jede Gicht noͤthig iſt, von den 
Schmelzmaterialien auf die Gicht hinaufgewunden. Wo 
die Lokalitaͤt es geſtattet, lehnt man die Hohenoͤfen gern 
an eine Anhoͤhe, um das Heraufbringen der Schmelzma, 
terialien auf die Gicht zu erleichtern. 


§. 104. 

Die Art des Setzens iſt verſchieden; in einigen Faͤl⸗ 
len wird die Gicht, oder der Satz, ſowohl die Kohlen- als 
die Erzgicht, ganz gerade uͤber der Gicht des Ofens aus; 
gebreitet; in anderen Fällen bringt man die Kohlenfäge 
näher nach der Vorwand und ſetzt die Erzſaͤtze hart an der 
Brandmauer nieder, um das Wegbrennen der Naſe zu 
verhuͤten und das beſſere Durchdringen des Windes zu ber 
fördern, 4 
dor, 

Die Größe der Erzſaͤtze bei der Verſchmelzung von eis 
nerlei Erzen muß, wie ſich von ſelbſt verſteht, zunaͤchſt 
von der Groͤße der Kohlenſaͤtze abhangig ſeyn, indem ſtaͤr⸗ 
kere Kohlenſaͤtze auch ſtaͤrkere Erzſaͤtze vertragen. Die Groͤ— 
ße der Kohlenſaͤtze iſt faſt in allen Ländern verſchieden und 
haͤngt auch theils von der Weite der Oefen, theils von der 
Beſchaffenheit des Brennmaterials ab. Das eigentliche 
Verhaͤltniß der Staͤrke der Erzgichten zu den Kohlengich— 
ten zu treffen, iſt bloß eine Sache der Erfahrung; indeß 
beſteht des praktiſchen Huͤttenmannes groͤßte Geſchicklichkeit 
mit darin, die Staͤrke oder die Groͤße des Satzes richtig 
zu beurtheilen und dem Gange des Ofens gemäß einzurich—⸗ 
ten. Die Kohlen ſollten immer nach einem genauen Maaß 
und die Erze immer nach dem Gewicht aufgegeben werden; 


in der Ausübung läßt ſich dies aber nicht immer mit Er⸗ 
folg thun, vorzuͤglich wenn die Erze gattirt und mit Zu⸗ 
ſchlaͤgen und Fluͤſſen verſchiedener Art beſchickt werden. 
Deshalb muͤſſen aber auch oft Unregelmaͤßigkeiten bei der 
Arbeit entſtehen, welche der Huͤttenmann, bald durch Ver⸗ 
ſtaͤrkung, bald durch Verminderung des Erzſatzes aufzuheben 
und unſchaͤdlich zu machen bemuͤht ſeyn muß. 


d §. 106. 

Das Setzen der Erze faͤngt bei den Krummoͤfen erſt 
an, wenn die Naſe durch die vorhergegangenen Schlacken⸗ 
ſaͤtze gebildet iſt. Bei den Hohenoͤfen läßt man die Erz⸗ 
ſaͤtze ſogleich nach einigen leeren Schlackenſaͤtzen folgen, 
wenn die Naſe auch noch nicht gebildet ſeyn ſollte. Von 
der Windführung, naͤmlich von der Groͤße der Oeffnung 
aus welcher der Wind in den Ofen ſtroͤhmt, und von der 
Neigung der Form gegen den Horizont, ſo wie auch von 
der Entfernung derſelben vom Heerd haͤngt ſehr viel ab, 
und deshalb muß die Aufmerkſamkeit des Schmelzers in 
vielen Faͤllen darauf gerichtet ſeyn, durch eine richtige 
Windfuͤhrung und durch eine richtige Beſtimmung der Staͤr⸗ 
ke des Satzes, die Naſe ſo zu erhalten, daß ſie weder zu 
ſehr anwaͤchſt, noch zu ſtark weggeſchmolzen wird. In an⸗ 
deren Faͤllen ſoll die Form ganz rein und hell erhalten 
werden, welches nur durch richtigen Erzſatz und durch die 
dem Brennmaterial angemeſſene Geſchwindigkeit des Win⸗ 
des geſchehen kann. 5 


. 107. 
Die Form liegt 15 bis 18 Zoll, zuweilen auch noch 
mehr hoͤher als der Stich oder als das Auge. In einigen 
Fällen giebt man dem Heerd beim Zumachen eine Neigung, 


die durch eine Linie von der Forms bis zur Augenoͤffnung 
beſtimmt wird; in anderen Fällen erhält der Heerd nur 
ein Fallen von etwa 2 Zoll von der Brandmauer bis zum 
Auge und in noch anderen Fällen liegt er vollkommen ſoͤh⸗ 
lig. Bei Metallen die durch den Zutritt der Luft leicht 
verkalkt und ſchon in einer maͤßigen Temperatur in Daͤm⸗ 
pfen verfluͤchtigt werden, pflegt man dem Heerd wohl ein 
ſtarkes Fallen zu geben, damit ſich das geſchmolzene Mer 
tall bald in den Vorheerd begeben kann und von der 
Schlacke moͤglichſt bedeckt bleibe. 
§. 108. 

Eine große Schwierigkeit machen, wegen ihrer feinen 
mechaniſchen Zertheilung, haͤufig die Schlieche, indem ſie 
durch die Kohlenſaͤtze durchrollen und den ganzen Ofen ver⸗ 
ſtopfen. Wo es nicht zulaͤßig iſt, ſie mit anderem lockeren 
Haufwerk gleichzeitig zu verſchmelzen, und wo man nicht 
unreine Schlacken in hinlaͤnglicher Menge hat, welche auch 
ohne Ruͤckſicht auf die Schlieche durchgeſchmolzen werden 
muͤſſen; pflegt man die letzteren wohl zuweilen einzubin⸗ 
den, nämlih mit Kalkwaſſer und etwas wenigem Thon 
zuſammen zu ruͤhren und dann zu trocknen, damit die 
Saͤtze regelmäßiger niedergehen. Dieſer feinen mechaniſchen 
Zertheilung entgegengeſetzt iſt die Anwendung der Erze, 
Fluͤſſe oder Zuſchlaͤge, in zu großen Stuͤcken. Durch eine 
nicht gehoͤrige Zerkleinerung der zu verſchmelzenden Maſſen, 
wird das Fluͤſſigwerden derſelben oft ſehr erſchwert und die 
Maſſen kommen zuweilen wohl ganz roh und unveraͤndert 
vor die Form, wodurch nothwendig ein ſchlechter Erfolg 
des Prozeſſes entſtehen muß. Die gehoͤrige mechaniſche 
Zerkleinerung, wodurch auch nur die genauere Vermengung 
der zu verſchmelzenden Koͤrper moͤglich wird, iſt daher er 
zu berüͤckſichtigen. 
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$. 109. 

Dies unregelmaͤßige Niedergehen der Erzſaͤtze — das 
Haͤngen der Saͤtze — iſt bei manchen Arbeiten eine der 
größten Schwierigkeiten. Der Arbeiter iſt dann oft gend⸗ 
thigt, eine Oeffnung in der Vorwand oder in der Ofen— 
bruſt zu machen und mit dem Raͤumeiſen nachzuhelfen. 
Dieſer Zuſtand des Ofens iſt dann aber jederzeit mit einem 
fehlerhaften Gange verbunden, wobei viel unreine Schlak⸗ 
ken und Gekraͤtze erfolgen, die ſeparat gehalten und wie: 
der verarbeitet werden muͤſſen. In anderen Fällen iſt das 
Nachhelfen der Saͤtze, um dadurch das Niedergehen der 
zuſammengelaufenen und oft halb geſchmolzenen Maſſen zu 
befördern, gar nicht möglich, ſondern man muß zu ande: 
ren Mitteln ſchreiten, die gewoͤhnlich in der wiederholten 
Ausraͤumung des Vorheerdes beſtehen, um dadurch das 
Niederſinken der Maſſen zu veranlaffen, 


$. 110. 

Die Beurtheilung des Ganges des Ofens ergiebt ſich 
aus mehreren Merkmalen oder Kennzeichen. Das erſte iſt 
der Zuſtand der Gichtenflam me. In einigen Faͤllen 
— wo mit dunkler Gicht geſchmolzen wird — muß der 
Erzſatz ſo gefuͤhrt werden, daß keine Flamme zum Vorſchein 
kommt, ſondern ſich nur kleine tanzende blane Flaͤmmchen 
zeigen. Eine lichte Flamme auf der Gicht deutet dann auf 
zu ſchwachen Satz, oder auf ein unregelmaͤßiges Niederge⸗ 
hen der Kohlengichten, welches durch unrichtige Fuͤhrung 
der Naſe bewirkt iſt. In anderen Faͤllen — wo mit bel: 
ler Gicht geſchmolzen wird — kann die Flamme zwar im 
Augenblick des Setzens verſchwinden, ſie muß aber bald 
wieder zum Vorſchein kommen und auf allen Stellen anf 
der Gicht regelmaͤßig durchbrechen. 


§. 111. 


Ein zweites Kennzeichen ergiebt ſich aus der Flamme 
des Vorheerdes bei den Oefen die mit offner Bruſt ſchmel— 
zen. Wird dieſe zu ſtark, ſo hat man in der Regel eine 
Verſetzung der Gichten, oder ein Haͤngenbleiben der 
Saͤtze zu befuͤrchten, indem der Wind keinen Durchgang 
zur Gicht finden kann. Bleibt ſie ganz aus, ſo verbreitet 
ſich der Wind, durch eine unrichtig gefuͤhrte Naſe zu ſehr 
nach oben und der Heerd, beſonders der Vorheerd kann 
nicht gehörig erhitzt werden, ſo daß die geſchmolzene Maſ— 
fe wohl zuweilen erſtarrt und zum Erſticken des Ofens An⸗ 
laß giebt. Auch durch unrichtiges Setzen der Gichten kann 
dieſer Zuſtand des Ofens herbeigefuͤhrt werden. 


§. 112. 


Wo mit der Naſe geſchmolzen wird, muͤſſen die Saͤtze 
immer ſo eingerichtet werden, daß die Naſe nicht zu ſehr 
anwaͤchſt und ganz dunkel wird, welches bei zu ſtarken 
Saͤtzen, bei Verſetzungen und bei zu tief gefuͤhrtem Wins 
de der Fall iſt, — daß fie. aber auch nicht ganz wegge⸗ 
ſchmolzen wird, welches bei zu leichten Saͤtzen, bei zu hoch 
gefuͤhrtem Wind und bei zu ſtarkem Vorrollen der Kohlen⸗ 
gichten vor die Brandmauer zu geſchehen pflegt. Wird 
nicht mit der Naſe geſchmolzen, ſo hat man darauf zu 
achten, daß die Form nicht zu ſehr ausbrennt und daß man 
von Zeit zu Zeit das Weggeſchmolzene an der Brandmauer 
durch Lehmpatzen zu erſetzen ſucht. In einigen Faͤllen iſt 
dies jedoch nicht gut möglich und dann pflegt man ſich in 
der Regel durch Schwaͤchung des Windes zu helfen, bis 
ſich eine naturliche Schlackendecke über der Form angelegt 
ä 
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Die Beſchaffenheit der Schlacken giebt ein ſehr richti⸗ 
ges und weſentliches Kennzeichen zur Beurtheilung des 
Ganges ab. In einigen Fällen hat man auf die Farbe zu 
ſehen, indem dunkle Schlacken immer zu geringe Hitze ver: 
rathen, wobei die Sage dann zu ſtark find, oder der Ofen 
uͤberſetzt iſt. Immer wird aber die Conſiſtenz der Schlaf 
ken entſcheiden, welche ſich bei einem guten Gange am be⸗ 
ſten mit der eines Baͤckerteiges vergleichen laͤßt. Gierige 
und hitzige, aber ſchnell erſtarrende Schlacken deuten im⸗ 
mer auf einen ſchlechten Gang, oder auf eine unrichtige 
Beſchickung. Eben ſo auch ſteife und ſchnell erſtarrende 
Schlacken. a j 


$. 114. 3 

In mehreren Fällen giebt auch die Beſchaffenheit des 
dargeſtellten Produkts ein Kennzeichen zur Beurtheilung 
des Ofenganges. Ein zu geringes und ein augenblicklich zu 
großes Ausbringen aus dem Erz, laſſen immer Unregelmaͤ⸗ 
ßigkeiten im Gange befuͤrchten; es ſey nun derſelbe durch 
ſchlechte Windfuͤhrung, durch unrichtigen Satz oder durch 
fehlerhafte Beſchickung herbeigefuͤhrt. Zuweilen giebt auch 
die Beſchaffenheit des ausgebrachten Produkts ein Anhalten. 


§. 115. 

Iſt die Beſchickung richtig gewählt, welches ſich bei 
Erzen von ziemlich gleich bleibender Beſchaffenheit durch 
die Erfahrung zuletzt wohl beſtimmen laͤßt, ſo wuͤrde man 
bei der Verarbeitung der Erze in den Schachtoͤfen immer 
ein und daſſelbe gute Reſultat zu erwarten haben, wenn 
man bei richtiger Conſtruktion des Ofenſchachtes und des 
Schmelzraums, immer ein und daſſelbe Verfahren anwen⸗ 
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det. Allein tauſend Zufaͤlligkeiten geben zu Stoͤhrungen 
und zu Unterbrechungen Anlaß, wohin vorzuͤglich die Un⸗ 
möglichkeit eines völlig gleichartigen Haufwerks für jeden 
Satz, das Ausbrennen der Schmelzraͤume und die ſich nie— 
mals gleich bleibende Richtung des Windſtrohms gehoͤren. 
Letzteres iſt beſonders da der Fall, wo man mit der Naſe 
zu ſchmelzen gezwungen iſt. Alle Schmelzungen mit der 
Naſe in Schachtoͤfen — in ſo fern die Naſen nur den 
Zweck haben koͤnnen, das ausgebrachte Metall nicht zu 
zerſtoͤhren und die Hitze auf einem Punkt im Schmelzraum 
nicht zu ſehr zu concentriren, ſondern den Wind uͤberall 
zu vertheilen und ihn beſonders von der zu ſchmelzenden 
Beſchickung ab⸗ und dagegen auf das Brennmaterial zu 
leiten, — find unvollkommene Operationen, weil man da⸗ 
bei beſtaͤndig von dem Zuſtande der Naſen abhaͤngig iſt. 
Wo aber mit lichter Form geſchmolzen wird, da muß das 
Brennmaterial bei einem ſo ſtarken Luftzutritt verbrannt 
werden, daß es den hoͤchſten Grad der Hitze hervorbringt, 
welchen man durch die Naſenfuͤhrung zuweilen verhuͤten, 
zugleich aber dadurch, wie durch eine verlaͤngerte Form, 
den Wind weiter in den Ofen bringen will, als es ſonſt, 
bei der geringen Geſchwindigkeit deſſelben, moͤglich ſeyn 
wuͤrde. 


5. 116. 

Daraus geht hervor, daß ſich die Geſchwindigkeit des 
Windes — nicht die Quantität deſſelben — nicht allein 
nach der Beſchaffenheit des Brennmaterials, ſondern auch 
nach der Beſchaffenheit des aus den Erzen darzuſtellenden 
Metalles richten muß. Die. Quantität, des Windes ent⸗ 
ſcheidet im Allgemeinen nur uͤber die größere oder geringes 
re Menge von Saͤtzen oder Gichten, welche in einer ge⸗ 


, | 


wiſſen Zeit im Schachtofen niedergehen, obgleich eine groͤ⸗ 
ßere Quantitaͤt, wegen des gleichzeitigen Verbrennens meh⸗ 
rerer Kohlen, auch eine groͤßere Hitze bewirken wird. In 
mehreren Faͤllen muß aber eine zu große, und der Be⸗ 
ſchaffenheit (Feuerbeſtaͤndigkeit) des Metalles nicht ange⸗ 
meſſene Hitze vermieden werden, obgleich dabei das reinſte 
Ausbringen aus dem Erz ſtatt finden wuͤrde, und das iſt 
eben die Urſache der Unvollkommenheit der Schachtoͤfen, 
welche nur beim Verſchmelzen der Eiſenerze und einiger 
Kupfererze vor den Flammoͤfen den Vorzug behalten muͤſ⸗ 
ſen. Zu dieſen Hinderniſſen, die in dem chemiſchen Ver⸗ 
halten der Metalle in den hohen Temperaturen und in der 
unvermeidlichen Zuſtroͤhmung des Windes nach Punkten 
wohin er nicht kommen ſollte, ihren Grund haben, ge⸗ 
ſellen ſich noch die oben erwaͤhnten mechaniſchen Schwie⸗ 
rigkeiten, welche einen regelmaͤßigen Gang im Schachtofen 
faſt unmoͤglich machen. 


„ 48 

Das Vorlaufen der Beſchickung muß jederzeit mit der 
puͤnktlichſten Genauigkeit geſchehen, und beim Setzen muß 
die moͤglichſte Gleichartigkeit der Saͤtze dadurch bewirkt 
werden, daß die horizontalen Schichten jederzeit ſenkrecht 
durchſtoßen und in die Troͤge eingefuͤllt werden, damit das 
Verhaͤltniß des Erzes zur Beſchickung bei allen Saͤtzen fo 
viel als moͤglich gleich bleibe. Deshalb iſt es auch gut, 
wenn die Schichten von Erz, Fluß und Zuſchlaͤgen moͤg⸗ 
lichſt ſchwach ausgebeutet werden koͤnnen. 


§. 118. 
Eine andere nothwendige Vorſorge iſt das Vollhalten 
der Oefen. Die Gichten oder Satze muͤſſen niemals tiefer 


a 


niedergehen, als bis zu dem Raum, welchen eine Gicht 
oder ein Satz in der Gichtoͤffnung des Ofens ein nehmen 
wird. Sind die Gichten um ſo viel niedergeruͤckt, ſo muß 
ſogleich eine neue Gicht aufgegeben, oder ein friſcher Satz 
von Kohlen und Beſchickung geſetzt werden. Ließe rnan den 
Ofen ſo tief niedergehen, daß mehrere Gichten erforderlich 
wären um ihn wieder zu füllen, fo würde er zu ſehr ab⸗ 
fühlen, auch würden die Erz- und Kohlengichten dann uns 
regelmäßiger niederruͤcken. In einigen Fällen wird man 
zwar in die Nothwendigkeit geſetzt, mehrere Gichten oder 
Saͤtze niedergehen zu laſſen, wenn die Saͤtze nämlich haͤn⸗ 
gen geblieben ſind, oder ſich gekippt haben; dann muß 
das Wiederanfüllen des Schachtes aber mit großer Vorſicht 
geſchehen und es werden dann oft nur leere Gichten d. h. 
Sätze von Kohlen, ohne Beſchickung, aufgegeben. In an⸗ 
deren Fällen werden ſolche leere Gichten auch wohl geſetzt, 


um den durch zu ſtarke Saͤtze uͤberladenen Ofen wieder in 
Ordnung zu bringen. i 


$. 119. 

In den mehrſten Fällen muͤſſen die Kohlengichten die 
Erzſaͤtze wirklich tragen, oder im Schacht des Ofens ſchwe⸗ 
bend erhalten, weil nur dadurch die Regelmaͤßigkeit im 
Niedergehen der Saͤtze bewirkt werden kann. Eine Ber 
mengung der Kohlen mit der Beſchickung wuͤrde unfehlbar 
einen unregelmäßigen Gang, auch wohl das Erſticken des 

fens zur Folge haben. Bei aller Vorſicht läßt ſich aber 
das Durchlaufen der Erze doch nicht ganz verhuͤten und 
in ſolchen Fällen iſt man oft genoͤthigt dem Uebel durch 
ftärfere Gichten, nämlich durch größere, Quantitäten von 
Kohlen (und verhältnigmäßig von Erzen) welche mit eir 
nem mal aufgegeben werden, abzuhelfen. Dies Durchlaufen 


der Erze, ſo wie das Kippen der Gichten kann zuweilen 
auch durch unregelmaͤßige Conſtruktion der Schaͤchte, durch 
die Schadhaftigkeit derſelben an einzelnen Stellen und durch 
eine falſche Windfuͤhrung entſtehen. Haben ſich im Schacht 
Buͤhnen, oder halbgeſchmolzene Maſſen angeſetzt, ſo 
muß man bemuͤht ſeyn, dieſe durch leere, oder durch ſchwa⸗ 
che Gichten fortzuſchaffen, wenn es nicht moͤglich iſt, mit 
eiſernen Werkzeugen durch die Vorwand zu denſelben zu 
gelangen und fie abzuſtoßen. 


§. 120. 

Bei einigen Oefen die mit offner Bruſt arbeiten, wird 
die obere Fläche des Vorheerdes nur fo hoch gemacht, daß 
die geſchmolzenen Maſſen ſchon uͤber den Tiegel ablaufen 
koͤnnen, wenn ſie im Heerd auch nur erſt 12 bis 15 Zoll 
unter der Formoͤffnung ſtehen. Alsdann hat der Heerd ei— 
nen ſehr ſtarken Abfall von der Form bis zur Stihöffnung 
und man iſt genoͤthigt, einen ſehr ſtechenden Wind oder ei⸗ 
ne ſehr geſenkte Naſe zu fuͤhren, um den Heerd ſowohl 
als den Vorheerd warm zu erhalten. Dies iſt auch haͤufig 
bei den Oefen der Fall, die durch das Auge ſchmelzen. 
Die Form muß dann dem Vorheerd gegenuͤber angebracht 
ſeyn, damit ſich unter der Form nicht halbgeſchmolzene 
Maſſen anhaͤufen, die den Heerd zuletzt verſetzen würden, 
Beſſer würde es aber in den mehrſten Faͤllen ſeyn, wenn 
man de Heerde kein ſo ſtarkes Fallen gaͤbe und den Vor⸗ 
heerd ſo wiel hoͤher (oder die Form ſo viel tiefer) legte, 


daß die geſchmolzene Maſſe, wenn fie über den Vorheerd 

treten will, im Heerde faſt bis unter der Form ſteht. 

Dann wuͤrde man nämlich den Wind (oder die Nafe) ho⸗ 

rizontal fuͤhren, das Durchblaſen des Windes durch das 

Auge (welches oft mit vielem Metallverluſt verbunden iſt) 
5 
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vermeiden und die Form ſo anbringen koͤnnen, daß ſie 
nicht der Vorwand gegenuͤber, ſondern in einer von den 
Futtermauern liegt, wodurch der nachtheilige Windſtrohm 
vom Vorheerd abgehalten wird. N 


9% or 

Bei einigen mit offner Bruſt arbeitenden Schachtöfen | 
(bei den Eiſenhohenoͤfen) iſt jene Einrichtung ſchon wirt 
lich getroffen, wodurch das Reinhalten des Heerdes ſehr 
befoͤrdert und erleichtert wird. Der Wind muß alsdann 
niemals gegen den Horizont geneigt, auch nicht in die 
Hoͤhe — tief und hoch — ſondern ganz horizontal ge⸗ 
fuͤhrt werden. 


„ ee 

Zu den wichtigſten huͤttenmaͤnniſchen Arbeiten bei den 
Schachtoͤfen gehoͤrt noch das Reinmachen des Heerdes und 
das Reinhalten des Stiches. Nach den verſchiedenen Ar⸗ 
ten des Zumachens iſt auch die Methode verſchieden, wie 
die geſchmolzene Maſſe ſich auf dem Heerd anſammelt und 
wie die Schlacke weggeſchafft wird (§. 42.). Bei einem un⸗ 
regelmaͤßigen und bei einem zu kalten Gange, legen ſich 
ſtrengflüſſige Maſſen — Patzen — im Heerd, beſonders 
im Vorheerd an, welche oft die Spur oder das Auge 
verſetzen und den ganzen Ofen zum Erſticken bringen wuͤr⸗ 
den. Dieſe Maſſen muͤſſen durch Brechſtangen und Brech⸗ 
eiſen ſorgfaͤltig weggebracht und die Spur immer rein er⸗ 
halten werden. Iſt die Schlacke nicht hinlaͤnglich fluͤſſig, | 
fo muß fie mit Schlackenhacken und Kratzen vorgezogen und 
als unreine Schlacke zur weiteren Verarbeitung ſeparirt 
werden. Dieſe Reinigungsarbeiten und das Unterſuchen 
des Heerdes muͤſſen vor und nach jedem Abſtich geſchehen, 


aber 300 zugleich Mittel angewendet werden, das Durch: 
blaſen des Windes durch die Spur oder durch das Auge 
nicht zu ſtark und zu lange anhaltend werden zu laſſen. 


ans. 

Bei den mit geſchloßner Bruſt arbeitenden Oefen ber 
ſtehen die Reinigungsarbeiten bloß darin, von Zeit zu Zeit 
etwas von der fluͤſſigen Schlacke aus dem Ofen abzulaſſen 
und die Schlackenmaſſen, die ſich an den Waͤnden des 
Ofens angeſetzt haben koͤnnten, abzuſtoßen. Fuͤllt ſich der 
Heerd zuletzt ganz mit dem Produkt an, ſo daß die Schlak⸗ 
ke unter der Form keinen Raum mehr behaͤlt, ſo wird zum 
Abſtich geſchritten und die auf dem tiefſten Punkt des Heer⸗ 
des befindliche Stichoͤffnung aufgemacht. Das Produkt 
laͤuft dann mit der Schlacke ab, und die letztere, ſchnel— 
ler erſtarrende wird von der geſchmolzenen n Maſſe demnaͤchſt 
abgezogen. Die Stichoͤffnung wird dann aber ſorgfaͤltig mit 
ſchwerem Geſtuͤbbe verſchloſſen, nachdem ſie vorher von 
aller anhaͤngenden Schlacke gereinigt und auch der Heerd 
durch die Stichoͤffnung gehörig unterſucht worden iſt. Vor; 
zuͤglich iſt es hierbei noͤthig, die Maſſen, welche ſich viel 
leicht unter der Form angeſetzt haben koͤnnten, abzuloͤſen. 
Während des Abſtichs und bei den Reinigungsarbeiten nach 
demſelben, iſt das Geblaͤſe entweder abgefhäßt, oder die 
Form iſt mit dem Formblechl verſetzt, fo daß der Wind abr 
prallt und nicht in den Heerd oder in den Schacht ſtroͤh⸗ 
men kann. 


§. 124. 
Bei den Hefen mit offner Bruſt läuft die Schlacke 
entweder von ſelbſt uͤber den Vorheerd, oder ſie wird von 
Zeit zu Zeit abgeworfen. Letzteres iſt faſt immer zu tadeln 
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und muß nur dann gesehen wenn die e Schlacke durch ei⸗ 
nen ſchlechken Gang des Ofens zu ſteif geworden iſt. Kurz 
vor dem Abſtich — welcher erfolgen muß, ſobald der Vor⸗ 
heerd nicht viel Schlacke mehr faſſen kaun — wird das Ge⸗ 
blaͤſe verſetzt, dann der Vorheerd gereinigt, die unreine 
Schlacke zunaͤchſt über dem geſchmolzenen Produkt beſon⸗ 
ders gehalten, die Spur mit dem Raͤumeiſen unterſucht, 
um die etwa angebackenen N Naſſen loszuſtoßen und nun der 
Stich geoͤffnet, welcher vermittelſt eines Stopfholzes und 
einem Klumpen von ſchwerem Geſtuͤbbe in dem Augenblick 
wieder verſchloſſen werden muß, wenn das Produkt rein 
ausgelaufen iſt und die Schlacke folgen will. In anderen 
Fallen kann man zwar die Schlacke auch mit ablaſſen, aber 
dies kann nur bei großen Stichoͤffnungen und in beſonderen 
Fallen geſchehen. Die Schlacke verdirbt die Stichoͤffnung 
am ſchnellſten, weil ſie darin ſo verhaͤrtet, daß man oft N 
nicht im Stande iſt, ſie wegzubringen und den Stich da- 
her mit vieler Muͤhe aufhauen und aufſtoßen muß, wo⸗ 
durch der Vorheerd haͤufig ſehr leidet, zuweilen auch wohl, 
durch den entſtehenden Verzug, die Maſſe im Heerde ev; g 
kaltet und der Gang des Ofens beeinträchtigt wird. Das 
erhaltene und abgeſtochene Produkt wird durch die Stich; 
oͤffnung entweder in einen beſonderen Heerd, den Stich⸗ 
heerd geleitet, worin es einer anderweitigen Behandlung a 
unterworfen werden muß; oder es wird ſogleich in For⸗ f 
men oder in Gefaͤße abgelaſſen. Nach dem Abſtich muͤſ— 
ſen aber der Vorheerd von den Patzen und Schwielen ſorg⸗ 
faͤltig gereinigt, die Spur von aller anhaͤngenden Schlaf; 
kenmaſſe befreit, die Wände des Schmelzraums, ſo wie 
die Gegend unter der Form durch Raum und Viſitireiſen 
unterſucht und dann erſt der Vorheerd mit vorgezogenen 
brennenden Kohlen wieder angefuͤllt werden, um das 


Durchblaſen des Windes, nach wieder geoͤffneter Form, 
zu verhindern, indem Heerd und Vorheerd von geſchmol⸗ 
zener Maſſe leer find und der Wind daher einen leichten 
Durchweg durch das Auge finden wuͤrde, wenn der Vor— 
heerd leer bliebe, welches auch ein Kaltwerden deſſelben 
zur Folge haben müßte, 


§. 125. 9 5 
Bei den Schachtoͤfen in denen durch das Auge ge— 


ſchmolzen wird, findet gar kein Abſtechen der geſchmolze⸗ 


nen Maſſe ſtatt, weil dieſe ununterbrochen aus dem Auge 
in den Tiegel abfließt. Die Separirung des Produkts von 
der Schlacke und die mechaniſche Abſonderung des erſteren 
von der letzteren, welche durch das größere ſpeeifiſche Ger 
wicht des erſteren veranlaßt wird, muß im Tiegel erfolgen 
und die nach oben ſich begebende Schlacke wird von Zeit 
zu Zeit ſcheibenweiſe abgehoben, oder mit einer Kratze ab⸗ 
gezogen, wobei die Zuſtroͤhmung der geſchmolzenen Maſſe 
aus dem Auge ununterbrochen ſo lange fortgeht, bis ſich 
der Tiegel faſt mit dem Produkt angefuͤllt hat. Alsdann 
muß das Auge ſo lange geſchloſſen werden — ebenfalls ver⸗ 
mittelſt des ſchweren Geſtuͤbbes — bis der Tiegel ausge⸗ 
leert iſt, wozu oft ein Stichheerd dient, noch oͤfterer aber 
ſtatt deſſelben ein zweiter Tiegel vorgerichtet iſt, deſſen Au⸗ 
ge dann geoͤffnet wird. Die Reinigungsarbeiten beziehen ſich 
hier nur auf das Oeffnen und Verſchließen der Augen, wo⸗ 
bei der Heerd jedesmal mit dem Raͤumeiſen unterſucht und 
das Auge beim jedesmaligen Aufſtoßen gereinigt wird. Die 
dabei fallende Schlacke und die Schlacke welch ſich im 
Tiegel unmittelbar uͤber dem Produkt befindet, wenn der 
Tiegel abgeſtochen oder ausgearbeitet wird, mu als un⸗ 
reine Schlacke abgeſondert und wieder verſchmo zen wer⸗ 


den. Eben dies muß auch bei der ſteifen Maſſe geſchehen, 
die ſich zuerſt beim Aufſtoßen des Auges, laͤngſt der Schlak⸗ 
kengaſſe oder im Tiegel feſtzuſetzen pflegt. 


6. 126. 

Wenn die Conſtruktion des Ofenſchachtes und des 
Heerdes auch moͤglichſt zweckmaͤßig und vollkommen war, 
die Windfuͤhrung voͤllig richtig, das Aufgeben der nach den 
beſten Regeln beſchickten Saͤtze untadelhaft geſchehen iſt und 
die Reinigungs- und Ablaßarbeiten mit der groͤßten Sorg⸗ 
falt verrichtet werden, fo wird doch ein Zeitpunkt eintre⸗ 
ten, wo die Schmelzung unvollkommen erfolgt, die Ab⸗ 
ſcheidung der Schlacke nicht rein mehr ſtatt finden will, 
die Hitze im Ofen abnimmt und das Brennmaterial den 
hohen Erzſatz nicht mehr vertragen kann. Dieſer Zeitpunkt 
tritt bei dem zu ſtarken Ausbrennen des Schmelzraums ein, 
womit auch gewoͤhnlich ein ſehr unregelmaͤßiges, ruckweiſe 
erfolgendes Niedergehen der Saͤtze verbunden iſt. Dann 
iſt nur ſelten noch Huͤlfe moͤglich und es muß zum Nie⸗ 
derblaſen, Ausblaſen oder Loͤſchen des Ofens ge 
ſchritten werden. Man hört dann auf, friſche Saͤtze auf⸗ 
zugeben und laͤßt die im Schacht befindlichen Gichten nie⸗ 
dergehen. In einigen Fällen machen einige Saͤtze von reis 
nen Schlacken den Beſchluß, um die Maſſen, welche ſich 
an den Schachtmauern feſtgeſetzt haben koͤnnten, zu erwei⸗ 
chen und niederſchmelzen zu laſſen. Sobald die letzte Gicht 
vor die Form gekommen iſt, wird das Geblaͤſe abgeſchuͤtzt 
und der letzte Abſtich gemacht. Alsdann wird die Ofenbruſt 
eingeriſſen und der ganze Heerd geſaͤubert. Die ausge⸗ 
kratzten Maſſen, Schur und Ofenbruͤche, werden zu den 
unreinen Schlacken gebracht und was ſich auf der Heerd— 
ſohle vielleicht als eine feſte oder halbgeſchmolzene Maſſe 


— Ofenſau — angelegt hat, muß oft mit vielen Um⸗ 
ſtaͤnden ausgebrochen werden. Je vollkommener der Ofen⸗ 
gang geweſen iſt und je weniger Schwierigkeiten man beim 
Niederblaſen gehabt hat, deſto weniger hat man von zu⸗ 
ruͤckbleibenden Ofenſaͤuen zu fürchten. 

i e, 

Der völlig ausgeraͤumte Ofen muß nun von neuem zu⸗ 
gemacht werden, indem er neue Futtermauern und einen 
neuen Heerd erhaͤlt. War der Schacht ſelbſt angegriffen, 
fo muß derſelbe ausgebeſſert, oft wohl ſogar ausgeriſſen und 
durch einen neuen erſetzt werden. Der neu zugemachte 
Ofen wird dann abgewaͤrmt u. ſ. f. Die Dauer eines f 
Schmelzganges oder einer Campagne iſt ſehr ver⸗ 
ſchieden und vom Gange ſelbſt, zum Theil aber auch von 
den zu verſchmelzenden Maſſen abhaͤngig, welche den 
Schmelzraum bald mehr bald weniger angreifen. Einige 
Erze greifen alle Materialien, die ſich zur Begraͤnzung des 
Schmelzraums nur anwenden laſſen, ſo ſehr an, daß es 
unmoͤglich iſt, den Ofen laͤnger als einige Tage im Betrieb 
zu erhalten. Wo man aber dieſes Uebel nicht zu befürchten 
hat, muß man in der Auswahl der Zuſtellungsmaterialien 
mit der größten Sorgfalt verfahren, um die Vortheile eis 
ner recht langen Campagne genießen zu koͤnnen, weil außer 
den Unkoſten einer neuen Zuſtellung, auch der Verbrauch 
an Brennmaterialien beim Abwaͤrmen und beim erſten Fuͤl⸗ 
len der Oefen, beſonders wenn ſie ſehr hohe Schaͤchte ha⸗ 
ben, fo wie beim Niederblaſen, ganz vorzüglich aber der 
Mangel an Hitze des Ofens in den erſten Tagen oder Wo— 
chen des Betriebes beruͤckſichtigt werden muß. 

§9. 128. 

Die zum Verbrennen der Kohlen in den Schachtoͤfen 

erforderliche atmosphaͤriſche Luft wuͤrde zwar durch in 


dem Schacht angebrachte Oeffnungen von ſelbſt einſtroͤhmen, 
ſobald ſich die Kohlen einmal im Gluͤhen befinden, indem 
die dichtere Luft der Atmosphaͤre, nach den Geſetzen des 
Gleichgewichts, den durch das Gluͤhen der Kohlen ver 
duͤnnten Raum im Schacht zu erfuͤllen ſtrebt; allein weil 
es darauf ankommt, eine gewiſſe Quantität Luft auf einen 
beſtimmten Punkt zu leiten, und weil die Verbrennung 
der Kohlen beſchleunigt, auch bald ein hoͤherer, bald ein 
weniger hoher Grad von Hitze hervorgebracht werden ſoll, 
ſo muß die Luft durch beſtimmte Oeffnungen — Formen — 
und mit einem mehr oder weniger ſtarken Druck, naͤmlich 
mit einer groͤßeren oder geringeren Geſchwindigkeit, in den 
Schmelzraum gebracht werden. Die Vorrichtungen in de: 
nen die Luft gefangen, geſammelt, zuſammengedruͤckt und 
durch Leitungsroͤhren in die Form gefuͤhrt wird, — die 
Geblaͤſe — machen daher einen weſentlichen Theil des 
Schachtofenbetriebes aus, ſo wie die Kunſt der Windfuͤh— 
rung mit darin beſteht, die unter den verſchiedenen Um⸗ 
ſtaͤnden zweckmaͤßigſte Quantität Wind mit der angemeffe: 
nen Geſchwindigkeit in die Form zu bringen. 


§. 129. 

Die Roͤhre in welcher ſich die Windleitung endigt, und 
durch welche der Wind, oder die gepreßte Luft, in die 
Form und durch dieſe in den Schmelzraum geleitet wird, 
heißt die Duͤſe. Je nachdem man eine, zwei oder drei 
Geblaͤſevorrichtungen hat, deren Duͤſen durch eine und 
diefelbe Form in einen und denſelben Schmelzraum gelei⸗ 
tet werden, hat man ein, zwei- oder dreidüſige 
Geblaͤſe. Häufig werden aber die Windleitungsroͤhren meh⸗ 
rerer Geblaͤſevorrichtungen mit einander verbunden — ge⸗ 
kuppelt — um den Wind nur durch eine Duͤſe in die 


Form leiten zu dürfen und dadurch einen ununterbrochenen, 
immer auf einen Punkt wirkenden Windſtrohm zu erhal⸗ 
ten. Die Windleitungen vereinigen ſich dann in der Re⸗ 
gel in einem Reſervoir — Windkaſten — aus welchem 
die mit der Duͤſe verbundene Hauptroͤhrenleitung heraus, 
genommen wird. 


g. 130. 

Bei allen Geblaͤſen liegt 1 der Mechanismus 
zum Grunde, die in einem Behaͤltniß aufgefangene Luft 
auszupreſſen und es gleich wieder mit atmosphaͤriſcher Luft 
anzufuͤllen. Jede Geblaͤſevorrichtung muß daher zwei Deff: 
nungen — die in der Regel Ventile genannt werden — 
beſitzen; eine um die atmosphaͤriſche Luft einzulaſſen (Ein: 
laß ventil) und eine zweite um die zuſammengedruͤckte 
Luft abzuleiten (Auslaßventil). Beide Oeffnungen 
muͤſſen ſich wechſelsweiſe oͤffnen und ſchließen, die Einlaß⸗ 
ventile muͤſſen moͤglichſt groß ſeyn und uͤberall muß die 
Vorſicht angewendet werden, daß die Ventile der Geblaͤſe⸗ 
vorrichtung fo nahe als möglich liegen, damit kein ſchad— 
licher Raum entſteht, oder damit keine Luft in der Ge⸗ 
blaͤſevorrichtung zuruͤckbleibt, welche ſich beim naͤchſten Ein: 
laſſen der atmosphaͤriſchen Luft wieder ausdehnt und den 
Effekt des Geblaͤſes vermindert. 


RL 
Eine eigenthuͤmliche Art von Geblaͤſen ift das Tro m⸗ 
pen: oder Waffertrommelgebläfe, bei welchem ein 
von einer bedeutenden Hoͤhe durch hoͤlzerne Lutten in ei— 
nen verſchloſſenen Kaſten herabfallender Waſſerſtrohm die 
in den Lutten befindliche Luft vor ſich her treibt und in 
dem Kaſten zuſammendruͤckt. Die Staͤrke des Drucks odet 
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der Preſſung des Windes ergiebt ſich aus dem Unterſchied 
der Hoͤhe des Waſſerſtandes in dem Kaſten und in dem 
mit Waſſer angefüllten Gefäß, in welchem der Kaſten 


ſteht. Die zuſammengedruͤckte Luft entweicht aus einer un 


Oeffnung in dem Deckel des Kaſtens, welche mit der Duͤ. 
ſe in Verbindung ſteht. Die atmosphäriſche Luft wird in N 
die Lutten entweder durch Oeffnungen geleitet, welche oben 
durch die Seitenwaͤnde der Lutten gebohrt ſind; oder es 
ſind beſondere Luftroͤhren in die Lutten hineingeſtellt, wels 
che uͤber der Oberfläche des in die Lutten ſtroͤhmenden Waſ⸗ 
ſers hervorragen. Die Lutten muͤſſen mit dem Deckel des 
Kaſtens luftdicht verbunden ſeyn. Eine ſtarke Preſſung 
kann der Wind bei dieſen Geblaͤſen, welche nur der Wohl: 
feilheit wegen, in Gegenden wo die Lokalitaͤt ihre Auwen; 
dung geſtattet, zu empfehlen find, nicht erhalten. 
Karſten's Handbuch der Eiſenhuͤttenkunde. Th. I. 
S. 477 — 49. 


6. 138 

Bei allen übrigen mehr gebräuchlichen Geblaͤſen wird 
eine bewegliche Fläche gegen eine unbewegliche gedruͤckt, wo⸗ 
bei die Seitenwaͤnde, welche beide Flaͤchen zu einem koͤrper⸗ 
lichen Raum begraͤnzen, entweder biegſam, oder unbiegſam 
ſeyn koͤnnen. In einigen Fallen wird eine bewegliche Flaͤ⸗ 
che gegen zwei unbewegliche und durch fefte Seitenwaͤnde 
mit einander verbundene Flachen gedruͤckt, fo daß ein ganz 
geſchloſſener Raum gebildet wird, in welchem ſich die be⸗ 
wegliche Flache luftdicht aufs und niederbewegt und bald 
die auf der einen, bald die auf der anderen Seite dieſer 
Flache befindliche Luftmaſſe in dem koͤrperlichen Raum vor 
ſich wegdruͤckt. Dadurch iſt der Unterſchied zwiſchen ein⸗ 
fachen Gebläfen und Doppelbläfern entſtanden, 


welche letztere eine Erfindung fpäterer Zeiten find. Bei ben 
einfachen Geblaͤſen kann die Luftmenge, welche in dem 
räumlichen Inhalt des, durch die beiden Flaͤchen — im 
Augenblick ihres groͤßten Abſtandes von einander, — und 
durch die fie mit einander verbindenden Seitenwände ge⸗ 
bildeten Koͤrpers, befindlich iſt, nur beim Hin⸗ oder 
Ruͤckgange der beweglichen Fläche ausgedruckt werden; bei 
den Doppelblaͤſern wird der raͤumliche Inhalt des Geblaͤſes 
aber beim Hin- und Ruͤckgange der beweglichen Fläche ! 
ausgeleert. Den Hin- und Ruͤckgang, oder den Auf; und 
Niedergang der beweglichen Flaͤche nennt man den Mile 


. 17 
Bei den einfachen Geblaͤſen laſſen ſich die Eiulaßven⸗ 
tile in der beweglichen oder in der unbeweglichen Flaͤche an⸗ 
bringen; die Auslaßventile muͤſſen ſich aber jederzeit in 
der unbeweglichen Flaͤche befinden. Die Klappenventi⸗ 
le laſſen ſich am bequemſten vorrichten, weshalb man dieſe 
den Kegel ventilen vorzieht. Bei den Doppelblaͤſern 
iſt die bewegliche Flaͤche — der Kolben — ohne Ventile, 
und in jeder der beiden unbeweglichen Flaͤchen — Boden 
und Deckel — gegen welche der Kolben gedruͤckt wird, 
muͤſſen Ein: und Auslaßventile angebracht ſeyn. 


§. 134. 

Die Geblaͤſevorrichtungen, bei denen die bewegliche 
Flaͤche mit der unbeweglichen durch biegſame Seitenwaͤnde 
verbunden iſt, nennt man Balgengeblaͤſe und zwar 
gewoͤhnlich lederne Balgengeblaͤſe, weil man ſich 
des Leders zu den biegſamen Seitenwaͤnden bedient. Dieſe 
Geblaͤſe haben in der unbeweglichen Flaͤche ein Klappen⸗ 
ventil zum Einlaſſen der atmosphaͤriſchen Luft, und eine 
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Oeffnung welche mit der Duͤſe in Verbindung ſteht. Beſ⸗ 
fer, und in einigen Fällen nothwendig iſt es, daß dieſe 
Oeffnung auch mit einem Ventil verſehen ſey, um das Zu⸗ 
ruͤcktreten der ſchon ausgepreßten Luft in den Balgen zu 
verhindern. Obgleich man verſuchsweiſe auch ein ledernes 
Doppelgebläſe (mit Unrecht dreifaches Gebläfe genannt) 
vorgerichtet hat, ſo muß man den ſogenannten ledernen 
Doppelbalg doch nicht fuͤr ein Doppelgebläfe halten, fon: 
dern fuͤr einen gewoͤhnlichen einfachen ledernen Balgen, 
welcher mit einem Behaͤlter von veränderfichem räumlichen 
Inhalt verſehen iſt, in welchem der Wind aufgefangen und 
aus welchem derſelbe in die Duͤſe geleitet wird. Alle le⸗ 
dernen Geblaͤſe haben den Nachtheil, daß ſich zu viel ge: 
preßte Luft in den Falten des Leders ſammelt, welche beim 
Zuruͤcktreten der beweglichen Flache den Raum wieder aus— 
füllt und den Effekt des Geblaͤſes vermindert. 

Karſten's Handbuch der Eiſenhuͤttenkunde. Th. I. 

f S. 491 — 502. 

§. 135. 

Bei den hölzernen Balgengeblaͤſen find die um 
biegſamen hölzernen Seitenwände an der beweglichen Flaͤ⸗ 
che befeſtigt und machen zuſammen den ſogenannten Ober— 
kaſten aus. Die unbewegliche Flaͤche, um welche ſich der 
Oberkaſten drehend bewegt, heißt der Unterkaſten, in 
welchem ſich die Einlaßventile und die mit der Duͤſe kom⸗ 
municirende Auslaßöffnung befinden. Bei der ſorgfaͤltigſten 
Bearbeitung würde es indeß nnmoͤglich ſeyn, die Seiten⸗ 
wände, bei der auf- und niedergehenden Bewegung des Ober⸗ 
kaſtens, immer luftdicht gegen die Seitenkanten des Unterka⸗ 
ſtens drücken zu laſſen. Deshalb find laͤngſt den Seitenwaͤnden 
bewegliche hoͤlzerne Leiſten in dem Unterkaſten angebracht, 
welche durch Kroͤpfe oder Hacken feſtgehalten und durch 
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eiſerne Federn gegen die Waͤnde des Oberkaſtens gedruͤckt 
werden, um alle Zwiſchenraͤume zwiſchen dieſen Waͤnden 
und den Seitenkanten des Unterkaſtens auszufuͤllen. Der 
Ober- und Unterkaſten find durch eine Walze im Oberka⸗ 
ſten, welche in einem Zapfenlager des Unterkaſtens, und 
zwar in dem ſogenannten Balgenkopf, beweglich iſt, 
mit einander verbunden; Walze und Lager werden aber 
durch das ſogenannte Schloß gegen einander feſtgehalten. 
Die Nachtheile des hoͤlzernen Balgengeblaͤſes beſtehen in 
der Unmoͤglichkeit den ſchaͤdlichen Raum im Unterkaſten zu 
vermeiden, in der Schwerfaͤlligkeit der Bewegung des 
Oberkaſtens und in der Mangelhaftigkeit der Liederung, 
nämlich der Vorrichtungen durch die Balgleiſten, vermit⸗ 
telſt welcher das Entweichen von Luft zwiſchen dem Unter⸗ 
kaſten und den Seitenwaͤnden des Oberkaſtens verhuͤtet wer⸗ 
den ſoll. a 
Karſten's Handbuch der Einhteetunde 0 I 
S. 502 — er 


6. 136. 

Am bequemſten in der Anwendung ſind die Geblaͤſe 
mit beweglichen Kolben, naͤmlich die Geblaͤſe, bei denen 
die unbewegliche Flaͤche mit den feſten und unbiegſamen 
Seitenwaͤnden verbunden iſt und die bewegliche Flaͤche in 
den durch die Seitenwaͤnde und durch die unbewegliche 
Flaͤche gebildeten Raum hineingeſchoben wird. Je nachdem 
die Flaͤchen eine viereckige oder eine Kreisgeſtalt haben, 
mennt man die Geblaͤſe Kaſtengeblaͤſe oder Cylinder⸗ 
gebläfe und unterſcheidet hoͤlzerne, ſteinerne, eiſerne Ges 
blaͤſe, nach der Verſchiedenheit des dazu angewendeten Ma⸗ 
terials. Bei den einfachen Geblaͤſen mit beweglichen Kol⸗ 
ben unterſcheidet man wohl die ſtehenden oder Hängen: 
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den Geblaͤſe, fo wie auch Druck- oder Zuggeblaͤſe, je 
nachdem die Kolben von oben nach unten, oder umgekehrt 
dewegt werden, und je nachdem die bewegende Kraft druͤk⸗ 
kend oder ziehend wirkt. Die Doppelblaͤſer ſind immer 
beides zugleich, und deshalb muß die Kolbenſtange bei den 
Doppelblaͤſern, fo wie bei den einfachen Geblaͤſen, im Fall 
es Zuggebläfe find, durch die unbewegliche Flaͤche durchge— 
hen, zu welchem Ende die Flaͤche (der Boden oder der 
Deckel) mit einer Stopfungsbuͤchſe (einer mehrere 
Zoll langen eylindriſchen Röhre, deren Durchmeſſer nur 
hoͤcht unbedeutend groͤßer ſeyn darf als der der Kolben— 
ſtange) verſehen iſt. 


. . f 
Bei den hoͤlzernen Kaſtengeblaͤſen iſt die Liederung ge- 
nau ſo, wie bei den hoͤlzernen Balgengeblaͤſen, naͤmlich 
mit Leiſten eingerichtet, welche ſich auf der Kolbenflaͤche ber 


finden und gegen die Waͤnde des Kaſtens druͤcken. Bei 
den Eylindergebläfen hat der Kolben aber einen einſprin⸗ 
genden Rand, welcher mit Wolle, oder noch beſſer mit 
Pferdehaaren ausgefuͤllt, und auf der Seite, welche gegen 
die Wände des Cylinders druͤckt, mit ſtarkem Leder be 
granzt iſt, fo daß dies Leder durch die elaſtiſche Wolle, 
oder durch die noch mehr elaſtiſchen Haare gegen die Waͤn— 
de des Cylinders gedruͤckt wird und das Entweichen des 
Windes verhuͤtet. — Die Einlaßventile muͤſſen jederzeit 
möglichft groß gemacht und zur moͤglichſten Verminderung 
des ſchaͤdlichen Raums koͤnnen die Ein⸗ und Anslaßventile 
in einem und demſelben Kaſten (Hals) angebracht werden. 
Karſten, a, a. O. 1. 717 — 53% 
§. 138. 

Eine eigenthuͤmliche Art von Geblaͤſen iſt das foge; 

nannte Baaderſche, oder das mit Waſſer geliederte Ge⸗ 


blaͤſe. Zur Vermeidung der Friktion, welche die Liederung 
veranlaßt und um den Windverluſt zu vermeiden, der ſich 
auch bei der vollkommenſten Liederung nicht ganz verhuͤten 
laͤßt, bewegt ſich bei dieſen Geblaͤſen ein Kaſten in ein an⸗ 
deres, zum Theil mit Waſſer angefuͤlltes Gefaͤß, welches 
zugleich mit Ein- und Auslaßventilen verſehen iſt. Die 
Schwerfaͤlligkeit der Bewegung iſt der allgemeineren Anz 
wendung dieſer Geblaͤſe, beſonders wo ſtark gepreßter Wind 
erfordert wird, hinderlich. | 
Karſten, a. a. O. I. 532 — 556. 


§. 139. f 
In vielen Faͤllen iſt es nothwendig, daß der Wind⸗ 
ſtrohm aus den verſchiedenen Geblaͤſevorrichtungen unun⸗ 
terbrochen und mit gleich bleibender Geſchwindigkeit in die 
Form geführt wird. Dies laͤßt ſich, auch bei den vollfom: 
menſten Geblaͤſen, nur durch die ſogenannten Regulato⸗ 
ren bewerkſtelligen, von denen man die Regulatoren mit 
unbeweglichem und mit beweglichem raͤumlichen Inhalt, 
und von den letzteren die Trockenregulatoren und die 
Waſſerregulatoren unterſcheiden kann. Die letzteren 
haben, wegen der Bequemlichkeit in der Anwendung, vor 

allen den Vorzug. 
Karſten, a. a. O. I. 536 — 654. 


ue, 

Bei einer größeren Geſchwindigkeit des Windes, alſo 
bei einer groͤßeren Dichtigkeit der Luft, muß der Verbren⸗ 
nungsprozeß ungemein beſchleunigt werden. Es ſcheint daß 
jede Art der Kohle einen eigenthuͤmlichen Grad der Dich: 
tigkeit der Luft erfordert, um mit dem groͤßten Effekt zu 
verbrennen, Der Effekt iſt indeß von dem zu erreichenden 


Zweck abhängig, indem einmal die Hervorbringung des 
moͤglichſt hoͤchſten Grades der Hitze, ein anderes mal die 
Schmelzung der groͤßtmoͤglichſten Menge einer Beſchickung, 
die Verdampfung der moͤglichſtgroͤßten Menge einer Fluͤſ— 
ſigkeit u. ſ. f. der Zweck der Operation ſeyn kann. Es muß 
daher durch Erfahrung und Verſuche bekannt ſeyn, bei 
welcher Geſchwindigkeit des Windes die Kohlen, fuͤr jeden 
beſonderen Zweck, den. größten Effekt leiſten. Eben jo 
muß die Beſchaffenheit der Kohlen in Erwaͤgung gezogen 
werden, weil jede Kohlenart verſchiedene Grade der Dich⸗ 
tigkeit der Luft vorausſetzt, um beim Verbrennen denſelben 
Grad der Temperatur hervorzubringen. 


. J. 141. 
ie Auf die eben bemerkten Umſtaͤnde iſt bei den metallur: 
giſchen Schmelzprozeſſen bisher faſt gar keine Ruͤckſicht ges 
nommen; nur in wenigen Fällen iſt man von der Ge: 
ſchwindigkeit des Windes, der dem Schmelzraume zuge: 
fuͤhrt wird, unterrichtet und das iſt gerade nur da der 
Fall, wo die Hervorbringung des moͤglichſt hoͤchſten Hitzgra⸗ 
des bewirkt werden ſoll. Eben ſo wenig hat man die 
Quantitaͤten des Windes ſorgfaͤltig beachtet, welche der 
Schachtofen erhaͤlt und nach Maaßgabe ſeines koͤrperlichen 
Inhalts, ſo wie der zu verſchmelzenden Maſſen erhalten 
muß, um mit den groͤßten oͤkonomiſchen Vortheilen zu ar⸗ 
beiten. Da dies bloß ein Gegenſtand der Erfahrung iſt, 
ſo muͤſſen die Verſuche mit ſehr vieler Sorgfalt und Um⸗ 
ſicht angeſtellt werden, um zufaͤllige Ereigniſſe und wirkli⸗ 
che Reſultate von einander zu trennen. — Quantitaͤt und 
Geſchwindigkeit des Windes ſtehen einander, bei gleich blei⸗ 
benden Geblaͤſevorrichtungen und bei gleichen wirkenden 
Kraͤften, beſtaͤndig entgegen, und bei veraͤnderlichen bewe⸗ 


genden Kräften laſſen ſich, nach dem jebesmaligen Beduͤrf⸗ 
niß, Maſſen und Geſchwindigkeiten des Windes vermeh⸗ 
ren, oder die Geſchwindigkeiten bei gleich bleibender Quan⸗ 
titaͤt verſtaͤrken, oder die Quantitaͤten bei gleich bleibender 
Geſchwindigkeit vermehren. Der Erfolg iſt nämlich von 
der Groͤße der Ausſtröhmoͤffnungen, oder der Duͤſen ab: 
haͤngig, weshalb die Geſchwindigkeit des Windes bei ge⸗ 
nauen metallurgiſchen Schmelzprozeſſen in Schachtoͤfen be; 
kannt ſeyn muß, um die Duͤſenoͤffnungen fo abzuändern, 
als es dem jedesmaligen Beduͤrfniß angemeſſen iſt. Die 
Geſchwindigkeit des Windes laͤßt ſich aber aus der Kraft 
finden, mit welcher die Luft zuſammengedruͤckt iſt und mit 
welcher fie, als eine elaſtiſche Fluͤſſigkeit, einen eben fo. 
großen Gegendruck nach allen Seiten ausuͤbt. Dieſer Druck 
der Luft wird an den ſogenannten Windmeſſern um 
mittelbar beobachtet, daraus die Geſchwindigkeit des Win⸗ 
des und aus dieſer, durch den bekannten Flaͤcheninhalt der 
Duͤſen, die Menge deſſelben berechnet. 
Karſten, a. a. O. I. 555 — 58% 


5 $. 142. 

Bei der Anwendung der Schachtoͤfen mit Gebläfen, iſt 
das Fluͤſſigwerden oder das Schmelzen der Maſſen jederzeit 
das Reſultat des Prozeſſes. Die Schichtung mit Brenn 
material, worin eigentlich die Weſenheit der Schachtoͤfen 
beſteht, iſt in manchen Faͤllen nicht nothwendig, in ander. 
ren wohl ſogar hinderlich. Für dieſe Falle bedient man 
ſich der Flammoͤfen (§. 93.) deren Anwendung jedoch bis 
jetzt noch ſehr beſchraͤnkt geblieben iſt. (§. 90.) Nur in 
England findet ſchon eine allgemeinere Anwendung ſtatt, 
wozu ohne Zweifel die Lokalitaͤt und die Beſchaffenheit des 
Brennmaterials die erſte Veranlaſſung gegeben haben. 

* 


Weil das Eigenthuͤmliche der Flammoͤfen darin beſteht, das 
Erz vom Brennmaterial ganz abzuſondern und es durch 
die Hitze zu behandeln, welche ſich aus dem verbrennenden 
Brennmaterial entwickelt, ſo muͤſſen natuͤrlich beim Flamm⸗ 
ofenbetriebe ganz andere Regeln ſtatt finden, als diejenigen 
welche beim Betriebe der Schachtoͤſen zu befolgen find. 


8. 143. 

Die Auswahl der feuerbeſtaͤndigſten Maſſen, fuͤr ale 
die Theile des Flammofens, welche der ſtaͤrkſten Hitze aus⸗ 
geſetzt ſind, beſonders fuͤr diejenigen welche unmittelbar 
von der Flamme beſtrichen werden, iſt beim Bau der 
Flammoͤfen ganz beſonders zu beruͤckſichtigen. Feuerfeſter 
Thon und aus demſelben angefertigte, ſtark gebrannte Zie⸗ 
geln, ſind immer das beſte Material. Die Kuppel, oder 
die Kappe, welche den Feuerraum und den Heerdraum 
mit einander verbindet, werden häufig aus Thon geſchla⸗ 
gen, vorzuͤglich wenn eine ſehr ſtarke Hitze in dem Ofen 
erzeugt werden ſoll, weil die aus Ziegeln zuſammengeſetzten 
Kappen, durch das en in der ſtarken Hitze, leicht 
ſchadhaft werden. 87 


5 §. 144. 2 f 
Eines ſtarken Fundamentes bedarf es bei den Flamm⸗ 
oͤfen ſo wenig, als der Abzuͤchte für die Feuchtigkeit. Nur 
da, wo hoͤhe Eſſen zur Hervorbringung eines ſtarken Luft⸗ 
zuges erforderlich ſind, muͤſſen die Fundamente mit Ruͤck⸗ 
ſicht auf die zu tragende Laſt, welche auf einen kleinen 
Raum druͤckt, und auf die Beſchaffenheit des Bodens, 
eingerichtet werden. Der Feuerraum mit dem Aſchenfall iſt 
eigentlich ein hohler, von drei Seiten mit einer Mauer 
eingeſchloſſener und auf der vierten Seite bis zur Hoͤhe des 
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Roſtes gewöhnlich offner Raum, in welchem die Roſtbalken 
in zweckmäßiger Höhe angebracht ſeyn muͤſſen. Die Vor⸗ 
kehrungen muͤſſen ſo getroffen ſeyn, daß ſich die Roſtſtäbe 
leicht auf die Roſtbalken legen und von denſelben wieder 
abnehmen laſſen. Die Feuerbruͤcke, welche den Feuerraum 
vom Heerdraum trennt, muß mit ganz beſonderer Vorſicht 
aus dem feuerbeſtaͤndigſten Material aufgeführt werden, 
weil ſie unten das Brennmaterial ſelbſt umſchließt und oben 
von dem Flammenzuge am mehrſten zu leiden hat. 


§. 145. 

Der Agthe Heerdraum zur Behmoteng der eh 
kann entweder auf einem Gewölbe ruhen, oder auf einem 
maſſiven Gemaͤuer, welches aber, zur Erſparung der Maus; 
rung, bis zu einer gewiſſen Hoͤhe mit Schutt oder mit 
Schlacken ausgefuͤllt werden kann. Der Heerd ſelbſt it, 
nach den verfchiedenen Zwecken welche man beabſichtigt, 
entweder aus feuerfeſten Ziegeln ſorgſam zuſammengefuͤgt, 
oder bloß aus Thon geſchlagen, oder er iſt ein bloßer Sand⸗ 
heerd, oder endlich aus ſchwerem Geſtuͤbbe angefertigt. 
Die Geſtalt des Heerdes weicht ebenfalls ſehr ab; bald hat 
er eine Neigung gegen den Horizont, ſo daß er bei der 
Feuerbruͤcke am hoͤchſten iſt, bald iſt er ganz waagerecht, 
bald in der Mitte vertieft, um die geſchmolzene Maſſe zu 
ſammeln. Wo ein Fuchs und eine Eſſe noͤthig find, da 
muͤſſen die Seitenwaͤnde, welche den hohlen Canal bilden, 
aus den feuerbeſtaͤndigſten Ziegeln angefertigt ſeyn. Die 
Eſſen muͤſſen um ſo ſorgfaͤltiger verankert werden, je hoͤher 
fie find. Die Anker beſtehen gewoͤhnlich aus geſchmiedeten 
eifernen Staͤben, welche laͤngſt der Eſſe in die Höhe gehen 
und durch eiſerne Queranker, die durch die Mauer gelegt 
ſind, mit einander verbunden werden. Sehr hohe Eſſen 
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führe man nicht in gleicher Mauerſtaͤrke in die Höhe, fon 
dern man giebt ihnen zwei oder drei Abſaͤtze, um den uns 
teren Theil der Eſſe und das Fundament nicht unnoͤthig zu. 
beſchweren. Das Mauerwerk des Flammofens ſelbſt muß 
aber haͤufig ebenfalls durch Anker geſichert ſeyn; oft wird 
es mit eiſernen Platten mehr oder weniger eingefaßt und 
dieſe Platten werden durch gegoſſene, oder durch en 
dete Queranker mit einander verbunden. 


§. 146. 

Für einen beftändigen friſchen Luftzug unter dem Aſchen⸗ 
fall muß in demſelben Verhaͤltniß geſorgt ſeyn, als ein hd 
herer Grad von Hitze im Ofen hervorgebracht werden ſoll. 
Wo keine Gelegenheit vorhanden iſt, die Oefen fo zu ſtel⸗ 
len, daß ein friſcher Luftſtrohm unter den Aſchenfall ſtrei⸗ 
chen kann, muß man ſich durch Roͤſchen helfen, welche mit 


dem Aſchenfall und mit der freien Luft — am beſten auf 
der Nordſeite — in Verbindung ſtehen. 


§. 147. 

Die Verhältniſſe der einzelnen Theile des Flammofens 
unter einander muͤſſen ſich ganz nach dem Zweck der darin 
vorzunehmenden Arbeit richten. Die Gewoͤlbe oder Kaps 
pen muͤſſen fo flach als möglich gemacht und der Fläche des 
Heerdes ſo nahs, als es die Arbeit geſtattet, angebracht 
ſeyn. Die Verhältniffe der Heerdfläche zur Fläche des No: 
ſtes, und die des letzteren zum Querdurchſchnitt des Fuch⸗ 
ſes und der Eſſe richten ſich nicht allein nach der Beſchaf⸗ 
fenheit des Brennmaterials, ſondern auch nach der Hitze 
welche der Heerdraum erhalten ſoll. Weil die zum Ver⸗ 
brennen des Brennmatertals erforderliche Luft nicht durch 
Geblaͤſe, ſondern durch einen natürlichen Luftzug herbeige⸗ 


fuͤhrt wird, fo muß der Luftzug um To ſtaͤrker ſeyn, je 
größer der Grad der Hitze werden fol. Da die Nofifläche 
mit den Roſtſtaͤben bedeckt iſt, fo hängt es auch von der 
Entfernung der Roſtſtaͤbe unter einander ab, wie groß man 
die zur Luftzuſtroͤhmung vorhandene Flaͤche annehmen kann. 
Zu weit darf dieſe Entfernung nicht ſeyn, weil das Brenn⸗ 
material ſonſt durchfallen wuͤrde und aus dieſem Grunde 
muß die Roſtflaͤche, unter übrigens gleichen Umſtaͤnden, 
und bei einem und demſelben Brennmaterial, um ſo groͤ— 
ßer ſeyn, je kleiner zertheilt das Brennmaterial angewendet 
wird. In zu großen Stücken darf dieſes jedoch auch nicht 
genommen werden, weil ſich ſonſt zu viele hohle Räume 
bilden wuͤrden, welche den Durchgang der unzerſetzten Luft 
veranlaſſen, die nicht allein den Zug vermindert, ſondern 
auch häufig den mit dem Erz vorzunehmenden Operationen 
nachtheilig iſt. Als eine ſehr allgemeine Annahme laßt ſich 
der ganze Roſtraum in fünf Theile getheilt denken, von 
denen drei mit Roſtſtaͤben belegt ſind und zwei zum Durch⸗ 
ſtroͤhmen der Luft uͤbrig bleiben. 


§. 148. 

Daraus ergiebt ſich, daß der Querdurchſchnitt des 
Fuchſes und der Eſſe, zur Hervorbringung des moͤglichſt 
größten Hitzgrades, nicht größer ſeyn kann als F der Roſt⸗ 
fläche. Faſt niemals macht man aber die Fuͤchſe fo weit, 
weil zu weite Oeffnungen zum Abzug der Flamme, eine 
unvollkommene Verduͤnnung der Luft veranlaſſen. Bei zu 
engen Fuͤchſen kann die als das Reſultat der Verbrennung 
hervorgegangene Luft nicht gehoͤrig ſchnell abziehen und der 
Luftzug wird daher auf entgegengeſetzte Weiſe geſchwaͤcht. 
Wo alſo keine ſehr große Hitze erzeugt werden darf, kann 
der Querdurchſchnitt des Fuchſes bedeutend kleiner ſeyn, 


wodurd die Hitze im Ofen mehr zuſammen gehalten wird, 
In einigen Faͤllen iſt es noͤthig, ſehr ſtarke Hitze im Ofen 
zu erzeugen, dann aber die Hitze moͤglichſt lange zu erhal⸗ 
ten und den Flammenzug ſo viel es angeht zu vermeiden. 
Dies bewirkt man durch Schieber oder Klappen, welche im 
Fuchs oder in der Eſſe angebracht ſind und welche in dem 
Augenblick mehr geſchloſſen werden, wenn der Ofen den 
Vela Hitzgrad erreicht hat. 
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5 Das Zerfätenig der Roſtflaͤche zur Heerdſlͤche iſt vor⸗ 
zuͤglich von der Veſchaffenheit des Brenn materials abhaͤn⸗ 
gig. Je mehr Hitze ein Brennmaterial beim Verbrennen 
erzeugt, deſto kleiner kann, unter, Übrigens, gleichen Um— 
ſtaͤnden, die Roſtflaͤche ſeyn. Je weniger Hitze ſich von 
einem Brennmaterial erwarten laͤßt, deſto größer muß die 
Quantitat ſeyn „ welche gleichzeitig verbrannt werden muß, 
um denſelben Grad der Hitze hervorzubringen. Die Ent; 
fernung, um welche der Roſt tiefer als der eigentliche 
Schmelz- oder Gluͤhraum liegen muß, richtet ſich nach der 
Beſchaffenheit des Brennmaterials ($. 29.) eben fo wohl, 
als nach dem Verhaͤltniß der Roſtflaͤche zum Wehle 
des Rahel. 


H. 150. 
Beim Betriebe der Flammoͤfen iſt die Methode wie 
bei der Feurung ver fahren wird, wohl zu heruͤckſichtigen. 
Der Roſt muß niemals von Brennmaterial entbloͤßt, er 
darf aber auch niemals damit uͤberladen werden, weil im 
erſten Fall kalte Luft durchſtroͤhmt, im letzten Fall der Zug 
wohl ganz gehemmt werden koͤnnte. Das Schuͤren „er 
fordert daher große Gewandheit und Uebung, auch in ſo fern 
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es nöthig. üb, das jedesmalige Hinzubringen des Brenns 
materials durch das Schuͤrloch recht ſchnell geſchehen zu laſ⸗ 
ſen, damit dieſes (zur Vermeidung eines Gegenzuges uͤber 
dem Roſt) ſchleunigſt wieder geſchloſſen werden kann. Eben 
ſo iſt auch darauf zu halten, daß das Brennmaterial die 
Roſtfläche gleichfoͤrmig bedeckt und daß die Zwiſchenraͤume 
zwiſchen den Roſtflaͤchen frei und rein erhalten und mit 
dem Roſtraͤumer oft nachgeſehen werden. In allen Faͤllen 
wo Holz zur Feurung angewendet wird, muß dieſes voll⸗ 
kommen trocken ſeyn und die geſpaltenen Scheite muͤſſen 
alle einerlei Groͤße haben. Bei der Torffeurung iſt die 
moͤglichſte Trockenheit der Stuͤcken noch nothwendiger. 
. een e N 
Vor Ku Angonge des Betriebes 3 Die a 
oͤfen ebenfalls abgewaͤrmt werden. Haben fie neue Kappen, 
oder neue Bruͤcken, oder auch neue Futter in den Fuͤchſen 
und Eſſen erhalten, ſo iſt das Abwaͤrmen um ſo nothwen⸗ 
diger, damit die Feuchtigkeit bei ihrer ploͤtzlichen Entwicke⸗ 
lung nicht zum Aufreißen und Springen Anlaß giebt. 
Nach dem Abwaͤrmen werden erſt die Roſtſtaͤbe eingelegt, 
deren Entfernung von einander ſich nach dem Brennmate⸗ 
rial richtet und gewoͤhnlich ſchon durch die Koͤpfe beſtimmt 
iſt, ſo daß dieſe nur fo nahe als möglich an einander ge⸗ 
ſchoben werden duͤrfen. Findet man bei der Arbeit daß ſich 
die Roſtſtaͤbe zu ſehr verſetzen, ſo wirft man einen Roſtſtab 
ab, um die uͤbrigen etwas weiter von einander ſchieben zu 
koͤnnen. Zu den Roſtſtaͤben bedient man ſich des geſchmie⸗ 
deten Eiſens; nur bei großen Roſten und bei ſehr ſtarken 
Staͤben laſſen ſich die gegoſſenen eiſernen Roſtſtaͤbe mit Nuz⸗ 
zen anwenden, weil ſie dem Krummziehen dann weniger 
unterworfen find. 


De 
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Das Einſetzen des Erzes oder der Beſchickung, eder 
das Laden der Oefen muß in den mehrſten Faͤllen recht 
ſchnell geſchehen; theils um den Ofen nicht ſehr abzutüͤh⸗ 
len, theils um den Luftzutritt auf die zu behandelnde Maſ⸗ 
ſe zu verhuͤten. Die Quantität der Beſchickung u. ſ. 2 
richtet ſich nach der Große des Heerdes und nach den auf 
dem Heerde vorzunehmenden Operationen. Wo die Be⸗ 
ſchickung durch das Gewölbe Über dem Heerd in den Ofen 
gebracht wird, muß die trichterfoͤrmige Oeffnung ſchnell 
und vollftändig verſchloſſen werden koͤnnen. Wird die Be: 
ſchickung aber durch eine Thuͤre in der Seitenwand des 
Ofens eingetragen, da muß die Thuͤre haͤufig in Falzen 
aufs und niedergelaſſen werden koͤnnen, um ſie ſchnell zu 
öffnen und zu ſchließen. 


$. 153. 

Die Manipulation ſelbſt, iſt bei der Arbeit im Flamm 
ofen außerordentlich verſchieden. In einigen Fällen Toll 
die Maſſe wirklich geſchmolzen, in anderen Faͤllen ſoll ſie 
nur geroͤſtet, oder wohl gar nur gegluͤhet werden. Bald 
iſt ein raſches heftiges Feuer, mit Vermeidung von Luft⸗ 
zutritt, bald ein weniger heftiges Feuer mit Zulaſſung von 
Luft erforderlich. Bald bleibt die eingeſetzte Beſchickung 
ruhig iiegen, bis ſie einen gewiſſen Grad von Hitze erreicht 
hat und wird dann gewendet und mit Kratzen und Ruͤhr⸗ 
ſchaufeln umgeruͤhrt; bald muß ſie ganz fluͤſſig, bald in 
einen halbfluͤſſigen Zuſtand geſetzt und dann mit Werkzeu⸗ 
gen bearbeitet werden. Die große Kunſt der Arbeit im 
Flammofen beſteht darin, den jedesmal erforderlichen Hitz⸗ 
grad ſchnell und mit moͤglichſter Vermeidung des Luftzu⸗ 
tritts zu geben, auch die Stroͤhmung des Luftzuges, oder 
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der Flamme von der Maſſe abzuhalten; in anderen Fallen 
aber die Hitze ganz in der Gewalt zu haben und die Luft, 
in demſelben Verhaͤltniß als der Prozeß es erfordert, zu 
der zu behandelnden Beſchickung hinzutreten zu laſſen, oh⸗ 
ne die letztere zu kalt werden zu laſſen, oder ihr einen zu 
hohen Hitzgrad mitzutheilen. Deshalb kommt auch zuwei⸗ 
len ſogar die Dicke der Mauern des Ofens, ſo wie die 
Staͤrke des Heerdes und des Gewoͤlbes in Betrachtung, 
weil zu ſtarke Mauern, wenn ſie einmal durchgewaͤrmt 
ſind, die Hitze zu lange zuruͤckhalten und die 1920 daun 
fuͤr einen nns zu ſehr ſteigern. 
9. 154. 

Die Windfuͤhrung, welche bei den eee einen ſo 
wichtigen Theil des Betriebes ausmacht, iſt es bei den 
Flammoͤfen nicht weniger, und in der Anwendung ſogar 
noch weit ſchwieriger, weil ein verſtaͤrkter Luftzug zu leicht 
eine zu ſtarke Hitze und ein zu ſtarkes Stroͤhmen der 
Flamme, ein geſchwaͤchter Luftzug zu leicht ein Erkalten 
und Erſtarren der zu behandelnden Maſſe hervorbringt. 
Es iſt daher noͤthig, den Ofen und ſeine Behandlungsart 
durch Verſuche recht genau kennen zu lernen, um die Mit: 
tel zur Verſtaͤrkung und zur Schwächung des Luftzuges 
für jeden vorkommenden Fall ſogleich anwenden zu konnen. 
Dieſe Mittel laſſen ſich nur durch die Befoͤrderung oder 
Erſchwerung des Luftzutritts unter den Noſt, durch das 
Oeffnen und Schließen des Schuͤrlochs, fo wie durch das 
Erweitern und Verengen des Fuchſes und der Eſſe, in 
manchen Faͤllen auch wohl durch das Oeffnen der Arbeits⸗ 
und Einſatz⸗Thuͤren, die zum Heerde führen; in Aus; 
uͤbung bringen. Zuweilen muß aber noch durch beſondere, 
zum Heerd fuͤhrende Oeffnungen, fuͤr die Zuſtroͤhmung der 
atmoſphäriſchen Luft gefori gt werden ($. 72.) 
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Sasse) 

Nach den verſchiedenen Zwecken die bei 10 de 
lung der Erze auf dem Heerd der Flammoͤfen erreicht wer⸗ 
den ſollen, iſt der Heerd ſelbſt verſchieden conſtruirt. Die 
Erze welche auf einem feſten Heerd bloß geroͤſtet oder alge⸗ 
dampft werden ſollen, werden nach der Beendigung des 
Prozeſſes von dem Heerd heruntergekruͤckt, zu welchem 
Zweck zuweilen ein beſonderer Schlitz auf der einen Säte 
des Heerdes angebracht iſt, durch den das behandelte Erz 
in ein dazu beſtimmtes Behaͤltniß hinabfaͤllt. Dann wird 
der Heerd von neuem mit Erz beſetzt und die Operation 
geht ihren vorigen Gang fort. Wenn die zu behandelnden 
Maſſen aber wirklich zum Fluß, oder zur Schmelzung kem⸗ 
men, ſo laufen ſie entweder waͤhrend der Operation vom 
Heerde ab, welches jedoch ſelten der Fall iſt; oder ſie 
ſammeln ſich in einer Vertiefung des Heerdes an, eus 
welcher ſie, nach der Beendigung der Operation, abgelaſ⸗ 
ſen werden. Dieſe Vertiefung befindet ſich zuweilen auf 
der dem Roſt entgegengeſetzten Seite des Heerdes und 
dann fällt der ganze Heerd dahin ab, auch wird die Flam⸗ 
me alsdann uͤber dieſen Sumpf fortgeleitet, indem ſich 
der Fuchs gewoͤhnlich uͤber dem Sumpf befindet. In an⸗ 
deren Fällen iſt die Vertiefung in der Mitte des Heerdes 
befindlich; alsdann iſt die Abſtichoͤffnung durch die eine 
Seitenmauer des Flammofens gefuͤhrt. Nicht immer wird 
die geſchmolzene Maſſe abgeſtochen, ſondern in einigen Fäl- 
len, wenn ſich wenig Schlacke erzeugt, auch wohl mit 
Kellen ausgeſchoͤpft. Wo aber ein Abſtich der geſchmolze⸗ 
nen Maſſe ſtatt findet, da wird das erhaltene Produkt 
von der Schlacke erſt nach dem Abſtechen getrennt, indem 
nur in ſehr ſeltenen Fällen die Schlacke vor dem Abſtich 


getrennt wird, oder auf dem Heerd zuruͤck bleibt und vor 
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der naͤchſtfolgenden Fr von Pauken: wanne 
wird. 


e e e u 
In den mehrſten Fällen wird die Arbeit in den 
Flammoͤfen ununterbrochen fortgeſetzt, fo daß der Ofen 
von neuem beſetzt oder geladen wird, wenn die von der 
vorigen Arbeit erhaltenen Produkte vom Heerd entfernt 
ſind. In ſo fern die Maſſen dabei zum Fluß gekommen 
waren, muͤſſen die Schlacken ſorgfaͤltig abgeſtoßen und der 
Heerd gereinigt werden, welches indeß mit dem geringſten 
Zeitverluſt geſchehen muß. Zuweilen iſt es noͤthig, den 
Heerd auszubeſſern, welches in dem Fall wenn er von 
Sand oder von ſchwerem Geſtuͤbbe gemacht iſt, recht ſchnell 
geſchehen kann. Bei einem feſten, reparaturnoͤthigem Heer⸗ 
de, wuͤrde der Ofen in vielen Faͤllen erſt erkalten, oder 
man wuͤrde den Ofen, bis nach erfolgter Wiederherſtellung 
des Heerdes, kalt ſtehen laſſen muͤſſen. Dies muß auch 
jederzeit geſchehen, wenn Reparaturen an der Bruͤcke, oder 
am Gewoͤlbe des Ofens vorkommen. Der Betrieb wird 
dann unterbrochen und der Ofen muß geloͤſcht werden. Je 
länger und ununterbrochener die Arbeiten in den Flamm⸗ 
oͤfen fortgeſetzt werden koͤnnen, deſto vortheilhafter iſt die 
Anwendung derſelben, weil man dabei die Hitze des Ofens 
fuͤr die naͤchſte Beſetzung benutzen Pan ohne den Ofen 
zu ſehr abkuͤhlen zu laſſen. 


$. 157. 


Die Einrichtung und die Behandlung der Gefäßsfen 
ſtimmt im Allgemeinen mit der der Flammoͤfen überein, 
denn die Regeln zur Herbeiſchaffung und Befoͤrderung des 
Luftzuges ſind mit den bei den Flammoͤfen zu beobachtenden 
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ganz übereinſtimmend. Auch bei den Gefäßdfen muͤſ⸗ 
ſen die Gewoͤlbe — wenn ſie vorhanden ſind — und die 
den Feuerraum begraͤnzenden Mauern, aus dem feuerbe⸗ 
ſtaͤndigſten Material mit Sorgfalt angefertigt werden. Wo 
ein fetter Heerd vorhanden iſt, der die Gefäße aufnehmen 
ſoll, muß fuͤr die Haltbarkeit deſſelben ebenfalls geſorgt 
werden. Wo die Gefaͤße unmittelbar uͤber der Flamme im 
Arbeitsraum liegen, wo alſo kein feſter Heerd vorhanden 
iſt, muß für eine zweckmaͤßige Unterlage für die Gefäße 
geſorgt werden, indem ſie nicht immer durch die Maurung 
des Ofens hindurchgehen und von dieſer feſtgehalten wer⸗ 
den koͤnnen. Wo die Gefaͤße auf einem Roſt ſtehen und 
von gluͤhenden Kohlen umgeben ſind, muß ihnen eine Un⸗ 
terlage von zweckmäßiger Höhe, die ſich theils nach der 
Größe, theils nach der Beſchaffenheit der Kohlen richtet, 
gegeben werden. 

| $. 158. 

Nur da, wo eine ſehr ſtarke Hitze hervorgebracht wer⸗ 
den ſoll, wird der Gefäßofen mit einer Eſſe in Verbin: 
dung geſetzt. Bei einem minder hohen Grad von Hitze 
ſchlaͤgt die Flamme aus Oeffnungen die im Gewoͤlbe des 
Ofens befindlich ſind. Bei einem gut getroffenen Verhaͤlt⸗ 
niß der Roſtflaͤche zu den Ausſtroͤhmoͤffnungen fuͤr die 
Flamme laͤßt ſich auch ſchon ein ſehr hoher Grad von Hitze 
hervorbringen. Wo dieſer nicht erforderlich iſt, verengt 
man die Oeffnungen zum Ausſtroͤhmen der Flamme, um 
die Hitze moͤglichſt lange im Ofen zu erhalten; auch laßt 
ſich dann die Roſtflaͤche verkleinern, damit in derſelben 
Zeit weniger Brennmaterial verzehrt wird. Immer iſt 
aber auf die Herbeiführung eines friſchen Luftſtrohms un⸗ 
ter den Roſt, ſey es durch die Lage des Roſtes ſelbſt, oder 
durch herangebrachte Roͤſchen, Ruͤckſicht zu nehmen. 
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§. 159 | 9 
Eine ganz vorzuͤgliche Aufmerkſamkeit erfordert die An⸗ 
fertigung der Gefäße ſelbſt, beſonders wenn fie einer ſehr 
ſtarken Hitze ausgeſetzt werden ſollen. Der Thon muß 
durch Schlaͤmmen, fo wie durch langes Liegen (Mauken) 
vorbereitet und mit geſtampfter Maſſe von ſchon gebrauch⸗ 
ten Gefäßen: verſetzt werden, um das Springen zu verhuͤ⸗ 
ten. Eben ſo muͤſſen die Gefaͤße vor dem Gebrauch erſt 
lufttrocken gemacht und dann gebrannt oder ausgegluͤhet, 
in einigen Fällen auch gluͤhend aus dem Brennofen in den 
Gefaͤßofen gebracht werden. Die Anfertigung der Gefaͤße 
geſchieht entweder aus freier Hand, oder uͤber Chablonen; 
zuweilen wird die Gefaͤßmaſſe auch wohl in Formen ge⸗ 
ſtampft, welche nach dem Einſtampfen aus einander ge⸗ 
nommen werden. 


§. 160. 

Die Art wie die Gefaͤße mit der Beſchickung beſetzt 
werden, iſt ſehr verſchieden. In einigen Faͤllen muß der 
Ofen erſt wieder erkalten, um die Gefäße aus leeren und 
wieder anfüllen zu koͤnnen; in anderen Fällen werden die 
Gefaͤße mit der geſchmolzenen Maſſe gluͤhend aus dem 
Ofen genommen und durch andere, in Bereitſchaft ſtehende 
gefüllte Gefäße erſetzt; in noch anderen Fällen bleiben die 
Gefaͤße ſtehen und werden bei ununterbrochener Feurung 
des Ofens geleert und wieder gefuͤllt. Dieſe letzte Metho⸗ 
de iſt die vollkommenſte, obgleich ſie ſich nicht immer an⸗ 
wenden läßt, Immer hat man dahin zu ſehen, die Gefaͤße 
fo haltbar zu machen, daß fie möglichft lange ſtehen, oder 
daß ſie mehrere Schmelzungen aushalten, welches ſich in⸗ 
deß nur dann vollkommen erreichen laͤßt, wenn man die 
Gefaͤße nicht gluͤhend aus dem Ofen nehmen darf. 
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Bei den Gefaͤßoͤfen, deren Gefäße bei einem ununter⸗ 
brochenen Gange des Ofens geleert und gefuͤllt werden, 
wird die geſchmolzene Maſſe entweder aus den. Gefaͤßen 
gekellt, oder es befinden ſich Oeffnungen in den Gefaͤßen, 
welche während des Ganges des Ofens verſchloſſen find und 
zur Zeit des Ablaſſens der Maſſe geoͤffnet werden. Bei 
dieſen Oefen tritt das Ende des Betriebes nur dann ein, 
wenn entweder die Gefaͤße ſo ſchadhaft geworden ſind, 
daß ſie nicht mehr reparirt werden koͤnnen, oder wenn von 
den Feuermauern, vom Heerd — wo einer vorhanden iſt — 
oder vom Gewoͤlbe ſo viel weggeſchmolzen iſt, daß es den 
Gefaͤßen an einer feſten Unterlage fehlt, oder daß man den 
Luftzug nicht mehr in der Gewalt hat. 


Von den Brennmaterialien. 


§. 162. 

Die Brennmaterialien werden theils im rohen, theils 
im verkohlten Zuſtande angewendet. Da fie das unent: 
behrlichſte Material fuͤr den Huͤttenmann ſind, ſo iſt die 
nähere Kenntniß von ihrem Verhalten und von der Dat: 
ſtellung der Kohle aus ihnen, hoͤchſt wichtig. Wo mit 
Flamme geſchmolzen werden ſoll, muͤſſen die Brennmate⸗ 
rialien im rohen Zuſtande verbrannt werden; iſt aber eine 
unmittelbare Beruͤhrung des Erzes, oder des Gefaͤßes 
worin ſich das Erz befindet, mit dem Brennmaterial noth⸗ 
wendig oder zulaͤßig, da bedient man ſich mit größeren 


oͤkonomiſchen Vortheilen der aus ihnen erzeugten Kohlen. 
Warum die Kohle in dieſem Fall mehr leiſtet, liegt wahr⸗ 
ſcheinlich darin, daß ſich die Wirkung der Flamme des ver⸗ 
brennenden rohen Brennmaterials nicht beſchraͤnken laͤßt, 
bei der Verbrennung der Kohle aber die erzeugte en 
auf einem ae koncentrirt wird. 


5 El §. 163. a N 

Die Moͤglichkeit der Darſtellung der Kohle aus den 
kohlehaltigen Koͤrpern beruht auf dem Umſtand, daß ſich 
jene Koͤrper in einem gewiſſen Hitzgrade, ohne Zutritt der 
atmoſphaͤriſchen Luft, von ſelbſt entmiſchen, oder daß ihre 
Beſtandtheile in der erhoͤheten Temperatur andere Verbin⸗ 
dungen unter einander eingehen. Die Verkohlung iſt daher 
der Verbrennung gerade entgegengeſetzt, indem das Reſul⸗ 
tat der Verbrennung, Aſche, und nicht Kohle iſt. Viele 
kohlehaltigen Körper laſſen ſich auch auf dem naſſen Wege 
verkohlen, indem ſie durch die Behandlung mit Saͤuren 
dieſelbe Entmiſchung wie durch erhoͤhete Temperatur erfah⸗ 
ren, obgleich die uͤbrigen Produkte des Prozeſſes verſchie⸗ 
den ſeyn koͤnnen. Es giebt aber auch kohlehaltige Koͤrper 
die beim Erhitzen ohne Luftzutritt keine, oder nur hoͤchſt 
unbedeutend wenig Kohle hergeben,; obgleich aus ihrem 
Miſchungsverhaͤltniß bekannt iſt, daß ſie mehr Kohle ent⸗ 
halten, als andere Brennſtoffe, welche beim Verkohlungs⸗ 
prozeß den groͤßten Theil ihres Kohlegehalts zuruͤcklaſſen. 


§. 164. 

‚Die Verbrennlichkeit der Brennmaterialien ſcheint zwar 
nicht im Allgemeinen, aber doch bei den Brennſtoffen einer 
und derſelben Art, mit ihrem ſpecifiſchen Gewicht, faſt je⸗ 
derzeit zber mit der durch die Deſtillation darſtellbaren 


. 


Menge von Kohle im Verhaͤltniß zu ſtehen. Je mehr 
Kohle ein zu derſelben Art gehoͤriger Brennſtoff enthaͤlt, 
oder je weniger der Kohlengehalt deſſelben durch andere 
leichtere Beſtandtheile — Waſſerſtoff, Sauerſtoff, Stick⸗ 


ſtoff? — gewiſſermaßen aufgelockert iſt, deſto ſchwerer iſt 


er verbrennlich d. h. deſto mehr atmoſphaͤriſche Luft muß 
in gleichen Zeiträumen herbeigeſchafft werden, um gleiche 
Quantitäten zu verbrennen. Oft kann vielleicht das Ver⸗ 
haͤltniß der Beſtandtheile gleich ſeyn und die großere Lok⸗ 
kerheit nur durch eine gewiſſe mechaniſche Zufammenfügung 
der Faſern, woraus der Koͤrper beſteht, veranlaßt werden. 
In beiden Fällen befolgt aber die aus dem Brennſtoff dar⸗ 
geſtellte Kohle daſſelbe Geſetz und die ſpecifiſch ſchwere⸗ 
re Kohle verlangt mehr, oder dichtere Luft, um bei gleichen 
Quantitäten, in gleichen Zeiten, einen gleichen Grad von 
Hitze hervorzubringen. 5 


2 


$. 165. 


Je ſchneller ein Koͤrper verbrennt, deſto größer iſt der 


Grad der Hitze, der durch das Verbrennen hervorgebracht 


wird. Die Frage: unter welchen Umſtaͤnden der brennbare 
Koͤrper den groͤßten Effekt leiſtet, iſt daher ſehr relativ 


und von dem Hitzgrad abhaͤngig, der fuͤr jeden Fall erfor⸗ 


dert wird. Iſt dieſer Hitzgrad aber ein gegebener und be⸗ 


ſtimmter, ſo wird das Brennmaterial dann den groͤßten 
Effekt leiſten, wenn es in einem Zeitraum verbrannt wird, 
mit welchem die Entſtehung des verlangten Hitzgrades am 
längften verbunden iſt. Eine langſame Verbrennung kann 
daher in einigen Faͤllen wirkſamer ſeyn, waͤhrend in an⸗ 


deren Fallen der Zweck ganz unerreicht bleiben wuͤrde. 
Eine ſchnelle Verbrennung kann in einigen Fällen ſehr ge⸗ 
ringen, in anderen Fällen den hoͤchſten Effekt leiſten. Bei 


nn 
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einer zu ſchnellen Verbrennung konnen in einigen Fällen 
wohl ſogar mechaniſche Ruͤckſichten eintreten, indem das 
Brennmaterial durch den ſtarken Luftſtrohm weggefuͤhrt 
wird und nicht auf dem Punkt wirkſam ſeyn kann, wo 
man ſeine groͤßte Wirkung beabſichtigt. Bei den mit Flam⸗ 
me brennenden, unverkohlten Brennſtoffen, kann auf ſolche 
Art der Punkt der hoͤchſten Hitze näher liegen oder weiter 
entfernt werden, als der Gang der Arbeit es verlangt, 
weshalb die Schnelligkeit der Verbrennung, oder die Quan⸗ 
titaͤt des Brennmaterials welches in einem gewiſſen Zeit⸗ 
raum zu verbrennen iſt, um die beabſichtigte Wirkung her⸗ 
vorzubringen, wohl beruͤckſichtigt werden muß, f 


1 „ „ 

Daß alle Brennmaterialien, bei einem gegebenen und 
beſtimmten Hitzgrade, denſelben Effekt hervorbringen, wenn 
in gleichen Zeiten gleiche Quantitäten deſſelben verbrennen, 
wird durch die Erfahrung nicht beſtaͤtigt. Bei den rohen, 
flammenden Brennmaterialien moͤgte dies noch weniger der 
Fall ſeyn, als bei den aus ihnen erzeugten Kohlen. Wenn 
dies Geſetz aber als der Wahrſcheinlichkeit ziemlich nahe 
kommend angeſehen werden kann, fo folgt daraus die 
Nothwendigkeit, das Verbrennen der weniger verbrenn—⸗ 
lichen Brennſtoffe durch ſtaͤrkeren Luftzutritt, oder durch 
dichtere Luft zu befoͤrdern, weil ſonſt die Verbrennung 
gleicher Quantitäten von verſchiedenartigen Brennſtoffen 
in gleichen Zeitraͤumen nicht erfolgen kann. Es wird daher 
immer die doppelte Ruͤckſicht zu nehmen ſeyn, in welchem 
Zeitraum der Koͤrper uͤberhaupt verbrennen muß, um den 
beabſichtigten Grad der Hitze hervorzubringen, und die 
zweite, wie ſchnell der Luftzutritt für jede Art des Brenn⸗ 
materials nothwendig iſt, damit die Verbrennung in dem 


beſtimmten Zeitraum geſchehen kann. Der durch das Ver: 
brennen zu erreichende Zweck und die Beſchaffenheit des 
Brennmaterials ſind alſo die Bedingungen, von denen 
man bei der Luftzufuͤhrung durchaus abhaͤngig iſt. 


1 §. 167. 

In welchem Verhaͤltniß die Wirkung der Brennmate⸗ 
rialien beim Verbrennen mit dem Grade ihrer Entzuͤndbar⸗ 
keit, oder ihres ſpecifiſchen Gewichtes (§. 164.) ſtehen mag, 
und ob die Urſache der ungleichen Wirkungen wenigſtens 
bei den verkohlten und von allen uͤbrigen Beſtandtheilen be 
freiten Brennmaterialien, vielleicht nur darin zu ſuchen iſt, 
daß in gleichen Zeiten nicht gleiche Quantitaͤten verbrennen, 
bedarf noch einer genaueren Unterſuchung. Bei gleichem 
Volum bringen die ſpecifiſch ſchwereren, oder die ſchwerer 
entzuͤndbaren Brenuſtoffe, wie die Erfahrung zeigt, eine 
‚größere Wirkung hervor; bei gleichen Quantitäten, nam: 
lich bei gleichen abſoluten Gewichten, ſcheint aber der leich- 
ter entzuͤndbare verkohlte Brennſtoff mehr zu leiſten, als 
der ſpeeifiſch ſchwerere und ſchwerer entzuͤndbare. Daß 
dies einen bloß mechaniſchen Grund hat, indem der er— 
forderliche ſtaͤrkere und ſchnellere Luftſtrohm die entwickelte 
Hitze ſchneller fortfuͤhrt, iſt kaum zu glauben, weil gleiche 
abſolute Gewichte von den leichteren, nicht verkohlten Brenn— 
ſtoffen, nicht immer weniger leiſten als von den fpeeifiſch 
ſchwereren Brennmaterialien. Nur bei den Brennſtoffen 
von einer und derſelben Art ſcheint die Erfahrung immer 
dafuͤr zu ſprechen, daß gleiche abſolute Quantitaͤten von 
dem fpecififch ſchwereren Brennſtoff — er ſey verkohlt, oder 
nicht verkohlt — weniger leiſten als von dem ſpeeifiſch 
leichteren. Dies kann aber, weil noch gar keine ſorgfaͤltigen 
Verſuche angeſtellt worden ſind, wohl darin ſeinen Grund 
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haben, daß entweder die Verbrennung gleicher Quantitaͤten 
in gleichen Zeiträumen erfolgen, oder daß die Verbren— 


nungszeit im umgekehrten Verhaͤltniß mit dem ſpeeifiſchen 


Gewicht ſtehen muß, wenn gleiche abſolute Quantitaͤten 
Brennmaterial gleiche Wirkungen hervorbringen ſollen. 


§. 168. i 
Die Kohle entzuͤndet ſich, aus einleuchtenden Gruͤnden, 
ſchwerer als das Brennmaterial aus welchem ſte dargeſtellt 
iſt. Mit der groͤßeren oder geringeren Entzuͤndbarkeit des 
Brennmaterials ſcheint die groͤßere oder geringere Entzuͤnd⸗ 
barkeit der daraus erzeugten Kohle jederzeit im graden Ver⸗ 
haͤltniß zu ſtehen. Die Reſultate der Verbrennung des ro 


hen Brennmaterials und der daraus dargeſtellten Kohle, 


ſind Aſche, deren Beſtandtheile Alkalien, Erden und Me⸗ 
talloxyde find. Ob die Kohle eben fo viel Aſche giebt als 
das Brennmaterial, woraus ſie entſtand, iſt noch nicht ge⸗ 
hoͤrig unterſucht. Eben ſo wenig weiß man, in welcher 
Temperatur die Verbrennung der Kohle — welche bei nicht 
hohen Temperaturen das Gluͤhen genannt wird — anfängt, 
und ob ſie jedesmal mit ſichtbarer Lichtentwickelung verbun⸗ 
den iſt. 


§. 169. 

Zu den Brennmaterialien, welche als ſolche von dem 
Huͤttenmann angewendet werden, gehoͤren das Holz und 
die Steinkohle. Einen ſehr beſchraͤnkten Gebrauch hat 
man bis jetzt von der Braunkohle und vom Torf ma 
chen koͤnnen, 


6. 170. ö 
Bei den Holzarten unterſcheidet man Laubholz und 
Nadelholz, oder hartes Holz und weiches Holz. 
H 2 
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Die Eiche, die Buche, die Erle, die Birke, die Ruͤſter 
und die Kaſtanie ſind die gebraͤuchlichſten harten Hoͤlzer; 
die Linde, die Weide, die Pappel und die Nadelhoͤlzer, 
nämlich die Kiefer, die Fichte, die Tanne und der Lerchen⸗ 
baum gehören zu den weichen Hoͤlzern, welche am mehr: 
ſten angewendet werden. 
. | 

Das fpecififche Gewicht der verſchiedenen Holzarten iſt 
nach Rumford um die Hälfte größer als das des Waf- 
ſers, wenn das Holz vorher in einen vollkommen luft⸗ 
leeren Zuſtand geſetzt wird. Auch weicht dann das ſpeeifi⸗ 
ſche Gewicht der Holzarten unter einander nicht ſehr ab, 
indem das des Eichenholzes — 1,7344 und das des Tan⸗ 
nenholzes — 1, 4621 gefunden ward. Rumford hält da 
her den holzigen Beſtandtheil in allen Holzarten für gleich 
und glaubt, daß die Holzfaſern in den weichen und leich- 
teren Holzarten nur durch Luft und Fluͤſſigkeiten mehr aus: 
gedehnt ſind, weshalb ſie auch beim Doͤrren einen groͤße⸗ 
ren Gewichtsverluſt erleiden als die harten und ſchwereren 
Höher. Das Eichenholz verlohr unter gleichen Umſtaͤnden 
16,64 und das Tannenholz 17,3 Procent. — Die Ge 
wichtsangaben fuͤr einen Cubikfuß der verſchiedenen Holz⸗ 
arten im lufttrocknen Zuſtande ſind aus vielen Gruͤnden ſo 
uͤberaus abweichend, daß ſie noch nicht in Uebereinſtimmung 
mit einander gebracht werden koͤnnen. 


6. 172. N 
Den durch das zwei⸗ bis dreitägige Erhitzen in glaͤſer⸗ 
nen Cylindern in einem Darrofen erhaltenen Kohlengehalt 
der Holzer hat Hr. Rumford zwiſchen 43 und 44 Pros 
cent, dem Gewicht nach, gefunden und bemerkt daß das 


harte Holz etwas weniger Kohle ausgiebt als das weiche. 
Die Richtigkeit der Verſuche iſt aber ſo lange zu bezwei⸗ 
feln, als es nicht erwieſen iſt, daß der durch das Doͤrren, 
ohne angewendete Gluͤhhitze dargeſtellte kohlige Koͤrper 
wirklich reine Kohle geweſen iſt. Die Angaben der uͤbrigen 
Phyſiker, welche ſich mit dieſem Gegenſtand beſchaͤftigten, 
weichen von den Rumfordſchen bedeutend ab und ſetzen den 
darſtellbaren Kohlengehalt zwiſchen 11 und 30 Procent feſt. 
Im Großen beurtheilt man das Ausbringen der Kohle aus 
Holz nach dem Maaß und iſt ſchon zufrieden, aus 100 
Kubikfuß Holz, so Kubikfuß Kohlen zu erhalten. Weil die 
ganz friſch dargeſtellte Kohle in kurzer Zeit gegen 12 Pros 
cent Feuchtigkeit aus der Luft anzieht, To hängt ihr ſpeci⸗ 
ſiſches Gewicht ſehr von der hygrometriſchen Beſchaffenheit 
der Luft ab und deshalb ſind auch die Angaben uͤber das 
ſpeciſiſche Gewicht. der Holzkohle ſehr verſchieden. Altes, 
naſſes und fauliges Holz giebt weniger und ſchlechtere Koh⸗ 
len als das geſunde nicht abſtaͤndige, aber auch nicht zu 
junge Holz. Auch ſcheint es daß das geſunde ee weni⸗ 
ger Aſche giebt als das kranke. 


$. 173. 

Das zum Verkohlen beſtimmte Holz muß in Kloben 
von beſtimmter Länge und Staͤrke zerſpalten, zuſammenge⸗ 
ruͤckt und in Klaftern nach gewiſſen Maaßen aufgeſetzt 
werden. Die Ofenverkohlung durch aͤußere Hitze wuͤrde 
die vollkommenſte ſeyn, indeß entſchaͤdigen das reichert 
Kohlenausbringen und die Gewinnung von Holzſaͤure nicht 
die bedeutenden Mehrkoſten, welche durch dieſe Art der 
Verkohlung veranlaßt werden wuͤrden. Die Verkohlung in 
Theer⸗ und Pechoͤfen hat mehr die Gewinnung von Theer 
als von Kohlen zur Abſicht, weshalb nur das ſehr harzige 
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oder kiehnigte Holz auf ſolche Weiſe mit Vortheil verkohlt 
werden kann. Die Verkohlung in Oefen, in denen das 
Holz nicht durch aͤußere Erhitzung, ſondern durch das Wer; 
brennen eines Theils des Holzes ſelbſt verkohlt wird, hat 
zwar große Anhaͤnger und Vertheidiger gefunden; die Er⸗ 
fahrung lehrt aber, daß die Koſten ungleich groͤßer ſind 
und daß das Ausbringen an Kohlen aus dem Holz keines⸗ 
weges bedeutender iſt, als wenn man ſich, ſtatt der ge⸗ 
mauerten Raͤume, in denen das zu verkohlende Holz ein⸗ 
geſchloſſen iſt, beweglicher Decken von Erde oder Kohlen⸗ 
loͤſche bedient, mit denen das Holz bedeckt wird. 
. K al. ne 
Die Weſenheit des Verkohlungsprozeſſes ergiebt es 
ſchon, daß er am vollkommenſten ausgeuͤbt wird, wo man 
den Zutritt der Luft gaͤnzlich vermeidet und bloß aͤußere 
Hitze zur Entmiſchung des Holzes anwendet. Da dies im 
Großen nicht mit oͤkonomiſchen Vortheilen ausgefuͤhrt wer⸗ 
den kann, ſo muß die zum Verkohlen erforderliche Hitze, 
durch das Verbrennen eines Theils des Holzes ſelbſt un⸗ 
terhalten werden. Dies geſchieht in den Verkohlungsdfen 
in denen das Holz auf einem Roſt liegen oder auf eine 
andere Art einen Luftzutritt erhalten muß; es geſchieht 
aber auch in den Haufen mit beweglichen Decken, welche 
Meiler genannt werden. Dieſe haben vor den Oefen 
den Vorzug, daß die durch das Schwinden des Holzes 
beim Verkohlen entſtehenden hohlen Raͤume durch die be⸗ 
weglichen Decken wieder ausgefüllt werden koͤnnen. 
f ae Ar 
Das Holz wird entweder in liegenden, oder in ſte⸗ 
henden Meilern verkohlt, je nachdem man die Holzſcheite 
horizontal uͤber einander, oder ſenkrecht neben einander in 
regelmaͤßiger halbkugelfoͤrmiger Geſtalt aufſtellt. Bei den 
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liegenden Meilern wird zuerſt ein ſehr ſteiler ſtehender, 
Meiler um den Mittelpunkt deſſelben — den Quandel — 
aufgerichtet und rings um dieſen werden dann die horizon⸗ 
talen Holzſchichten gelegt. Die Meilerſtaͤtten ſelbſt 
muͤſſen mit großer Vorſicht zubereitet werden, indem ein 
feſter Boden, der das Eindringen der Feuchtigkeit hindert, 
eben ſo nachtheilig iſt als ein ſehr lockerer Sandboden, 
der die Regierung des Feuers erſchwert. In manchen Faͤl⸗ 
len — beſonders bei liegenden Meilern — muß ein Ro ſt 
von Reiſig und duͤnnen Aeſten, die mit Erde zu bedecken 
ſind, gemacht werden, welches bei einem ſumpfigen und 
naſſen Boden niemals unterlaſſen werden muß. Der 
Quandel der Meilerſtaͤtte pflegt immer etwas hoͤher zu 
ſeyn, als die Peripherie. Die Holzſchichten muͤſſen um 
den Quandelpfahl in koneentriſchen Kreiſen moͤglichſt 
dicht aufgeſetzt werden; nur rings um den Quandelpfahl 
bleibt ein ſchmaler Schacht, der von der Spitze — Hau⸗ 
be — des Meilers bis zur Erde fuͤhrt und durch den das 
Anzuͤnden geſchieht, wenn man nicht eine zweite Art des 
Anzuͤndens durch die Zuͤndgaſſe anwendet. Einen fte 
henden Meiler nennt man zwei, oder dreiſchichtig, je nach⸗ 
dem zwei oder drei Reihen von Holzkloben uͤber einander auf⸗ 
geſtellt werden. Bei dem Aufſtellen — Richten — des 
Meilers iſt uͤberhaupt dahin zu ſehen, daß die dickſten En⸗ 
den der Holzſcheite in der mittleren Hoͤhe — Bruſt — 
des Meilers zu ſtehen kommen und daß die Scheite durch 
ihre moͤglichſt ſenkrechte Stellung jo wenig Zwiſchenraͤume 
als moͤglich laſſen. Weil dadurch aber Hinderniſſe bei der 
kuͤuftigen Bedeckung des Meilers enkſtehen, fo find die lies 
genden Meiler vorzuziehen, bei denen die treppenfoͤrmige 
Abſtufung der Scheite, der Decke gehoͤrige Unterſtuͤtzung 
gewaͤhrt. 
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Die Dede, womit ein gerichteter und geſchlichteter 
Meiler verſehen wird, beſteht entweder aus angefeuchteter 
Kohlenloͤſche, oder häufiger aus Erde, weil man die Loͤ— 
ſche nicht uͤberall zur Hand hat. Wo man Erde anwendet, 
muß das Durchrollen derſelben durch das Holz, welches 
das Erſticken des Feuers nach ſich ziehen wuͤrde, durch ei⸗ 
ne erſte Decke von Raſen, Laub oder Tannennadeln ver⸗ 
huͤtet werden. Die Decke wird durch die ſogenannte Ri: 
ſtung, nämlich durch eine horizontale Umfaſſung der Peri; 
pherie des Meilers mit duͤnnen Aeſten, feſtgehalten. Un⸗ 
ter der am Fuß des Meilers angebrachten Ruͤſtung ſollen 
auch die Daͤmpfe an dem erſten Tage des Anzuͤndens unge: 
hindert entweichen koͤnnen. Die Erddecken duͤrfen weder 
aus zu fetter, noch aus zu magerer Erde beſtehen, um 
nicht Riſſe zu erhalten, oder zu ſchnell herabzurollen, auch 
muͤſſen ſie uberall gleich ſtark ſeyn, wenn nicht zufaͤllige 
Umftände eine Ausnahme machen. Nur die Haube bedeckt 
man ſtaͤrker, weil ſie der Hitze am mehrſten ausgeſetzt iſt. 
Die Decke wird bald vor, bald nach dem Anzuͤnden gege— 
ben; an einigen Orten deckt man den Meiler zur Haͤlfte 
vor dem Anzuͤnden und giebt die zweite Haͤlfte — bald 
oben, bald unten — erſt dann, wenn ſich keine naſſen 
Daͤmpfe mehr entwickeln, 

h $. 177. | 

Beim erſten Anzuͤnden muß das Feuer mit einiger 
Schnelligkeit um ſich greifen, damit das Feuer nicht er⸗ 
ſtickt, oder damit der Meiler gehörig ausgewärme 
wird. Nur durch dies ſchnelle Abwärmen laͤßt ſich das 
Werfen, Schlagen oder Stoßen des Meilers und 
ein groͤßerer Holzverbrand verhuͤten. Theils durch das 
wirkliche Verbrennen, theils durch das Schwinden des 
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Holzes entſteht ein hohler Raum, der wieder mit Holz 
oder noch beſſer mit Pranden von der vori,en Verkoh⸗ 
lunz ausgefuͤllt werden muß. Dies Fuͤllen der Meiler 
erfcrdert Schnelligkeit und Gewandheit. Nach dem Fuͤllen 
wirf die Decke des Meilers mit der Fuͤllſtange feſt geſchla⸗ 
gen) oder der Meiler wird umfaßt, um alle hohle Raͤu⸗ 
me vegzubringen. Die Ruͤſtungsraͤume am Fuß des Mei⸗ 
lers welche bisher nur mit der erſten Decke verſehen wa: 
ren „ erhalten jetzt auch die zweite, und in dieſem Zuſtan⸗ 
de, bei dem faſt gaͤnzlichen Ausſchluß der Luft, indem die 
inner Gluth zur Verkohlung des Holzes wirken ſoll, den 
man das Treiben des Meilers nenut, bleibt derſelbe 2 
bis 3 Tage ſtehen. Dann werden, damit das Feuer nicht er⸗ 
ſticke, Zugloͤcher oder Regiſteroͤffnungen — Raumlo cher 
durch die Decke am Fuß des Meilers geſtoßen und die nun 
folgenſe Operation heißt das Zubrennen des Meilers. 

S. 175, | 

Ein geſchickter Koͤhler muß die Direktion des Feuers 
bloß urch Raumloͤcher am Fuße des Meilers — Fuß⸗ 
raͤume — bewirken und ſich mit dem Zulaſſen der Luft 
nach den Umſtaͤnden richten. Dieſe Fußräume bleiben bis 
zur blendigten Verkohlung, und nur nachdem ein aberma⸗ 
liges Füllen nach 4 bis 9 Tagen erfolgt iſt, ſticht man die 
Mitſelraͤume in der Bruſt des Meilers, um die an 
der Peripherie des Meilers befindlichen Holzſcheite zur 
Gaaze zu bringen, denn einen andern Zweck dürfen dieſe 
Raumloͤcher eigentlich nicht haben. Bricht das Feuer end⸗ 
lih durch die Fußraͤume durch, ſo iſt der Meiler in die 
Caare getreten. Iſt dies auf allen Seiten des Meilers 
geichförinig erfolgt, fo wird der Meiler abgekuͤhlt, ab; 
geputzt, geloͤſcht und es wird zum Kohlenziehen oder 
Kohlenlangen geſchritten, 
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Ganz frifche Kohlen ſcheinen den etwas abgelegenen 
und unter trockener Bedachung aufbewahrten Kohlen in 
der Wirkung nachzuſtehen. Kohlen die lange in der Näffe 
gelegen haben, werden zuletzt ganz unbrauchbar. Eine gu⸗ 
te Holzkohle muß an der Luft bloß verglimmen und nie 
mit Flamme brennen; ſie muß dicht, feſt, ſproͤde, ſpeei⸗ 
fiſch leichter als Waſſer ſeyn, nicht abfärben und fre zwi⸗ 
ſchen den Fingern gehalten klingen, aber keinen dumpfen 
Ton von ſich geben. 

„ 80 

Bei den Steinkohlen unterſcheidet man wohl fette 
oder backende, und magere und nicht backende 
Steinkohlen. Die erſteren laſſen ſich etwa mit den wei⸗ 
chen, die letzteren mit dem harten Holz vergleichen. So 
viele Gattungen von Steinkohlen die Oryktognoſt auch 
kennen lehrt, fo reichen dieſe doch nicht aus, die Anwend⸗ 
barkeit der Steinkohlen zu den metallurgiſchen Piozeſſen 
beurtheilen zu koͤnnen. Die fetten und die mageren Stein 
kohlen gehen durch unendliche Abſtufungen in einande: über, 
und aus den mageren Steinkohlen findet durch die Blaͤt⸗ 
terkohle ein Uebergang zum Anthracit, zur Glarzkohle, 
oder zur Kohlenblende ſtatt. Eine eigenthuͤmliche kohlige 
Subſtanz — die mineraliſche Holzkohle, oder der hferige 
Anthracit — zerkluͤftet zuweilen die beſten Steinkohlen, 
welche dann nur durch dieſe Faſerkohle, die im Feuer eine 
unverbrennliche Loͤſche bildet, zu menen Anwendungen 
ganz unbrauchbar wird. 

a8 i 

Es giebt eigentlich nur zwei Nüdfihten, welche nun 
bei der Beurtheilung der Brauchbarkeit der Steinfohln 
zu den metallurgiſch-huͤttenmaͤnniſchen Prozeſſen zu neh⸗ 
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men hat. Die eine ift der Gehalt der Kohle an Bitumen; 
die zweite der Gehalt an Erden, oder der Aſchengehalt. 
Außerdem koͤnnen aber ſtarke Zerkluͤftungen der ſonſt vor⸗ 
zuͤglich guten Kohlenmaſſe, durch abwechſelnde Lagen von 
mehr und weniger bitumenhaltigen und daher nicht feſt zu⸗ 
ſammenhaͤngenden Kohlenſchichten, oder wohl gar von Ans 
thracit, und uͤberhaupt die ſehr leichte Zerſprengbarkeit der 
Kohle, deren Urſache ſich gar nicht angeben laͤßt, eine 
Steinkohle zum Verkohlen unbrauchbar machen, wenn ſie 
auch als ein Flamme erzeugendes Material im rohen Zu⸗ 
ſtande in den Flamm- und Gefaͤßoͤfen mit gutem e 
re werden kann. 
9.7% 188 a 

Der: größere oder geringere Gehalt an 3 ent⸗ 
ſcheidet nicht uͤber die groͤßere oder geringere Brauchbarkeit 
der Steinkohle, ſondern nur uͤber ihre groͤßere oder gerin⸗ 
gere Entzuͤndbarkeit, und dies Verhaͤltniß bleibt bei den 
daraus dargeſtellten Kohlen — Coaks — ebenfalls bei. 
Die leichter entzuͤndliche Steinkohle und deren Kohle ber 
duͤrfen eines nicht ſo ſtarken Luftzuges oder keines ſo ſtar⸗ 
ken Geblaͤſes als die weniger bituminoͤſen, mageren und 
ſchwerer entzuͤndlichen Steinkohlen und deren Coaks, um 
einen gleichen Grad der Hitze hervorzubringen. Deshalb 
zieht man die bitumenhaltigeren Steinkohlen den magerern 
in manchen ‚Fällen vor, obgleich die magerere Steinkohle 
und deren Coaks, bei gleichem Volum immer wirkſamer 
fürd als die mehr bituminoͤſen, indem es bloß darauf an⸗ 
kommt, den Luftzutritt fuͤr jede Art der Kohle und Coaks 
zweckmaͤßig einzurichten. Der groͤßere Gehalt an Bitumen 
giebt ſich bei den Steinkohlen durch einen fettartigen Glanz, 
das abnehmende Verhaͤltniß an Bitumen durch einen glas⸗ 
artigen Glanz zu erkennen. Die aus den fetteren Stein⸗ 


kohlen erzeugten Coaks find ausgedehnter und pordfer, die 
aus den weniger bitumindfen bleiben kompakt und haben 
eine mehr ſchiefrige Textur. Aber auch mechaniſche Ver⸗ 
haͤltniſſe haben auf die Lockerheit der Coaks — wie der 
Holzkohlen — Einfluß, indem ziemlich bitumindfe Stein⸗ 
kohlen, wenn fie fi beim Vercoaken nicht ausdehnen kön: 
nen, kompakt bleiben und das Anſehen erhalten als waͤren 
ſie aus mageren Steinkohlen dargeſtellt. Solche Coaks 
pflegen dann auch ein mit den aus mageren Steinkohlen 
bereiteten gleiches Verhalten zu zeigen. Die fetten Stein⸗ 
kohlen nehmen bei der Vercoakung um einige Prozente am 
Volum zu; die weniger fetten behalten nach der Vercoa⸗ 
kung ihr Volumen und die mageren verlieren einige Pro⸗ 
zente am räumlichen Inhalt. Andere Umftände, beſonders 
große Zerkluͤftung, koͤnnen aber auch bei den fetteren 
Steinkohlen einen Abgang bei der Vercoakung, nämlich 


einen geringeren räumlichen Inhalt bewirken. Am Se: 
wicht verlieren die Steinkohlen beim Vercoaken jedesmal 
ſehr bedeutend; oft betraͤgt dieſer Gewichtsverluſt go Prozent; 
bei den mageren Steinkohlen aber PR als bei den 
Feen f 
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Nimmt der Gehalt an Bitumen in den Steinkohlen 
ſehr ab, ſo pflegt der Glasglanz — mit Ausnahme der Fa⸗ 
ſerkohle — immer ſtaͤrker hervorzutreten und es fängt nun 
ein wirklicher Uebergang aus der Steinkohle in die Kohlen⸗ 
blende an. Steinkohlen die ſolche Uebergaͤnge bilden, kom⸗ 
men zwar nicht in ganzen Maſſen, aber doch in Schichten 
mit der uͤbrigen Steinkohlenmaſſe vor und machen ſie im 
hoͤchſten Grade ſchwer verbrennlich; ja die daraus erzeug⸗ 
- ten Coaks laſſen ſich zuweilen gar nicht, immer aber nur 
durch die heftigſten Gebläfe zerſtoͤhren. Deshalb find ſolche 
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Steinkohlen und die daraus erhaltenen Coaks auch häufig. 
von geringerer Wirkſamkeit als man es erwarten ſollte. 
§. 184. 5 

Eine zweite, noch faſt wichtigere Ruͤckſicht iſt auf den 
Erdengehalt der Steinkohlen zu nehmen. In welchem Zu⸗ 
ſtande ſich die Erden, welche beim Verbrennen der Stein⸗ 
kohlen und Coaks als Aſche zuruͤckbleiben, in der Stein: 
kohle befinden, iſt ſchwer zu beſtimmen, indem es moͤglich 
iſt, daß ſie erſt durch den Verbrennungsprozeß erzeugt 
werden. Ein Aſchengehalt von 2 bis allenfalls 5 Prozent 
iſt noch nicht nachtheilig; nimmt derſelbe aber mehr zu, 
ſo wird die Steinkohle in demſelben Verhaͤltniß unbrauch⸗ 
barer, indem fie im rohen Zuſtande eine geringe Hitze giebt 
und als Coak oft zum Erſticken des Ofens Anlaß geben 
kann. Sowohl die mageren als die fetten Steinkohlen 
koͤnnen mit einem Erdengehalt uͤberladen ſeyn, der ſich 
durch den Mangel an reiner ſchwarzer Farbe, in welche 
ſich mehr und mehr Grau einmiſcht, zu erkennen giebt. 
Den aus ſolchen Steinkohlen dargeſtellten Coaks fehlt der 
eigenthuͤmliche Seidenglanz, an deſſen Stelle voͤllige Glanz⸗ 
loſigkeit getreten iſt. Solche Steinkohlen und Coaks ſind 
zu allen Prozeſſen, bei denen ein hoher Hitzgrad erforder⸗ 
lich iſt, völlig unbrauchbar. 

§. 185. 

Der Verkohlung der Steinkohle, welche man Vercoa⸗ 
kung oder unrichtig auch wohl Abſchwefelung nennt, liegt daſ⸗ 
ſelbe Prinzip wie der Verkohlung des Holzes zum Grunde. 
Es ſcheint indeß daß die Entmiſchung der Beſtandtheile der 
Steinkohle durch äußere Hitze, ohne Luftzutritt, und durch 
Anwendung von Säuren, noch viel leichter und ſchneller er⸗ 
folgt als beim Holz. Auch ſind die Produkte des Prozeſſes 
verſchieden. Die Verkohlung in verſchloſſenen eiſernen Ge⸗ 
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fäßen durch äußere Hitze iſt zu koſtbar, und wird nur ange⸗ 
wendet, um die durch dieſe Deſtillation ſich entwickelnden Luft⸗ 
arten zur Gaserleuchtung zu benutzen — Die Verkohlung 
in Oefen, in welchen die Steinkohlen durch ſich ſelbſt fort— 
brennen, geſchieht gewoͤhnlich dann, wenn man den Steinkohl⸗ 
theer auffangen will, weshalb man die Oefen mit Condenſatoren 
verſieht. — Die kleinen, ſtaubartigen Steinkohlen, welche 
in dieſem ſtaubartigen Zuſtande zuweilen ſchon in der Natur 
vorkommen und dann immer ziemlich bituminoͤs ſind, ver⸗ 
coakt man in beſonderen backofenartigen Oefen, welche gluͤ— 
hend gemacht und in der Gluth erhalten werden muͤſſen, da; 
mit ſich die eingetragenen kleinen Steinkohlen entzünden. 
Dieſe dabei erhaltenen Coaks pflegt man Backeoaks zu nen⸗ 
nen, weil die Kohlentheilchen durch den Verkohlungsprozeß 
zuſammenbacken. Dieſe Backcoaks ſind immer ſehr leicht und 
doch haufig, wegen ihres großen Erdengehalts, ſchwer ent: 
zuͤndlich und zu manchen Zwecken, fuͤr ſich allein, unbrauchbar. 
§. 186. 

Am haͤufigſten werden die Steinkohlen in Meilern vers 
coakt, wobei man aber, wegen der ſchwereren Entzuͤndbar⸗ 
keit der Coaks, nicht die Sorgfalt als beim Verkohlen des Hol: 
zes anwendet. Sehr magere Steinkohlen laſſen ſich auch in 
ſolchen freien, runden oder langen Meilern recht gut vercoaken, 
wobei nur darauf zu ſehen iſt, daß die Meiler nicht zu hoch 
und die Steinkohlen mit den Kluͤften nach außen gekehrt 
geſetzt werden. Der Lufteanal, welcher durch das Gegen: 
einanderftellen der Steinkohlenſtuͤcken gebildet wird, zieht 
ſich längſt dem Meiler fort und der Coakarbeiter muß die 
zu ſtarke Zuſtroͤhmung der Luft, beſonders bei ſtuͤrmiſchem 
Wetter, gehoͤrig zu verhindern wiſſen. Der Meiler wird 
in Brand geſetzt und demnaͤchſt zur Bedeckung der Stel: 
len mit Loͤſche (zerkleinerten Coaks und Anthracittheilchen) 


geſchritten, wo keine Flamme mehr zum Vorſchein kommt, 
bis endlich der ganze Meiler ſolche Decke erhalten hat, wor: 
auf zum Ausziehen der Coaks geſchritten wird. — Sehr 
bituminoͤſe und leichter verbrennliche Steinkohlen ſollten 
aber mit groͤßerer Vorſicht, naͤmlich ebenfalls in Meilern, 
die mit Loͤſche bedeckt ſind und bei denen die Verkohlung 
durch Raumloͤcher regulirt wird, vercoaft werden. 
9% 187. N 

So wie die Steinkohle wegen ihrer groͤßeren Brenn— 
kraft uͤberall dem Holz vorzuziehen iſt, ſo muß auch den 
Coaks in den mehrſten Fällen der Vorzug vor den Holz 
kohlen gegeben werden. Nur wenige Faͤlle giebt es, wo die 
Coaks die Holzkohlen nicht fuͤglich erſetzen koͤnnen. Den 
Steinkohlen iſt die Feuchtigkeit nie ſchaͤdlich, wohl aber die 
zu große Trockenheit nachtheilig. Dagegen ſchadet den 
Coaks, wie den Holzkohlen, die Naͤſſe. Wodurch fi 
uͤberhaupt die Coaks von den Holzkohlen unterſcheiden, iſt 
noch nicht ins Licht geſetzt. Die feſteren und lockereren Coaks 
ſcheinen ſich eben jo wie die harten und weichen Holzkohlen 
gegen einander zu verhalten, und bei der Anwendung der 
Coaks und Holzkohlen bleibt immer die Zeit zu beruͤckſichti⸗ 
gen in welcher die Verbrennung geſchehen muß, und dar⸗ 
nach wird ſich auch die Menge und die Dichtigkeit des 
Windes richten. Daſſelbe findet bei der Anwendung des 
Holzes und der Steinkohle ſtatt. 

$. 188. 

Die Kennelkohle macht einen natuͤrlichen Uebergang aus 
der Steinkohle in die Braunkohle, ſo wie das bituminoͤſe 
Holz einen Uebergang aus der Braunkohle in das Holz bil 
det. Der Braunkohlen bedient man ſich zufaͤllig nicht zu 
den metallurgiſch-huͤttenmaͤnniſchen Prozeſſen. Im rohen 
Zuſtande wuͤrde ſie zu, Flammenfeuerungen allerdings an⸗ 
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wendbar ſeyn, aber ihr großer Erdengehalt beim Verbren⸗ 
nen, oder die viele Aſche welche nach der Verbrennung zus 
ruͤckbleibt, macht die Moͤglichkeit, fie mit Erfolg im vers. 
kohlten Zuſtande anzuwenden, ſehr zweifelhaft. Wenigſtens 
würde die Kohle aus der Braunkohle nur in den wenigen 
Fallen, wo ein Erhitzen zwiſchen glühenden Kohlen beab⸗ 
ſichtigt wird, anwendbar befunden werden, aber niemals da, 
wo eine wirkliche Schmelzung in Schachtoͤfen eintreten Ra 
$. 189. 

Eben dies gilt auch vom Torf, der in feinen Eigen⸗ 
ſchaften und Wirkungen ungemein verſchieden iſt, je nachdem 
die Pflanzen verſchieden waren, denen er ſeine Entſtehung 
verdankte. Einiger Torf beſteht aus lockeren, anderer aus 
dicht neben einander liegenden Pflanzenfaſern; einiger Torf 
hinterlaͤßt beim Verbrennen weniger, anderer ungleich mehr 
Aſche; immer iſt aber dieſer Aſchengehalt ſo groß, daß die 
Anwendung des verkohlten Torfes in Schachtoͤfen mit Vor⸗ 
theil nicht geſchehen kann. — Die Verkohlung des Torfes 
in Meilern geſchieht ungefaͤhr auf dieſelbe Art, wie die des 
Holzes, nur daß man, wegen der ſchwereren Entzuͤndbar⸗ 
keit des Torfes, fuͤr mehrere Zuͤge am Fuße des Meilers 
forgen muß. 

Eine ausführliche Betrachtung über die Brennmate⸗ 
rialien und uͤber die Verkohlungsarbeiten befindet ſich 
in der aten Abtheilung des IIten Abſchnitts von 
Karſten's Handbuch der e Th. I 
S. 347 — 469. 
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Dis Eiſen verbindet fich mit der Kohle in mehreren Ber; 


haͤltniſſen. Ganz reines Eifen (welches wenigſtens nur eine 
Spur von Kohle enthält) heißt Stabeiſen, auch wohl 
ſchlechtweg Siſen. Wenn dieſes mit fo viel Kohle ver: 
bunden iſt, daß es nach dem Gluͤhen und ploͤtzlichen Abloͤ⸗ 
ſchen in kaltem Waſſer, eine bedeutend groͤßere Haͤrte er⸗ 
haͤlt, als es vorher hatte, ſo wird es Stahl genannt. 
Nimmt der Kohlengehalt ſo zu, daß die Dehnbarkeit des 
Metalles ganz, und die Geſchmeidigkeit ebenfalls ganz, 
oder faſt ganz verloren geht, ſo heißt es Roheiſen oder 
Gußeiſ en. Von dieſem unterſcheidet man weſentlich wie⸗ 
der das graue und das weiße Roheiſen, welche beide 
zwar gleich viel Kohle enthalten koͤnnen, aber in einem 
ſehr verſchiedenen Zuſtande der Verbindung. 


Eigenſchaften und. Verhalten des Eiſens. 


191% 
Die Farbe des Stabeiſens iſt lichtgrau mit vollkom⸗ 
men metalliſchem Glanz. Eine ſehr lichte Farbe mit ſchwa⸗ 
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chem Glanz und eine weniger lichte Farbe mit ſtarkem 
Glanz laſſen auf gutes; eine ſehr lichte Farbe mit ſtarkem 
Glanz und eine weniger lichte Farbe mit ſchwachem Glanz 
aber auf ſchlechtes Stabeiſen ſchließen. — Die Farbe des 
Stahls iſt graulichweiß, ins Weiße, aber niemals ins Blaͤu— 
liche uͤbergehend. — Das weiße Roheiſen hat eine ſilber⸗ 
weiße, mit einem außerordentlich ſtarken Metallglanz ver: 
bundene Farbe, die ſich mit unendlichen Abſtuffungen des 
abnehmenden Glanzes ins Lichtgraue zieht. Das graue 
Roheiſen hat bei einem ſtark glaͤnzenden Metallglanz eine 
ſchwarzgraue Farbe, die ſich ebenfalls mit unendlichen Ab⸗ 
ſtufungen des abnehmenden Glanzes ins Lichtgraue verliert. 
in 
Die Textur des Stabeiſens iſt zackig oder hackig. 
Wird das Eiſen durch ſtarke aͤußere Gewalt zuſammenge⸗ 
preßt oder ausgedehnt, ſo wird es lamelloͤs, ſehnig oder 
adrig. Schuppige oder kantige Koͤrner, die immer nur ei⸗ 
nen geringen Zuſammenhang haben, deuten auf muͤrbes 
und auf ſproͤdes Eiſen. — Die Textur des Stahls iſt 
hoͤchſt feinkoͤrnig, fo daß man die beſtimmte Form des 
Korns nicht mehr bemerken kann. — Die Textur des 
grauen Roheiſens iſt ausgezeichnet koͤrnig; die des weißen 
ſtrahligblaͤttrig. Bei beiden Roheiſenarten geht die Bruch 
fläche nach und nach in einen dichten, ebenen Bruch über, 
wobei die eigenthuͤmliche Farbe einer jeden in demſelben 
Verhaͤltniß zuruͤcktritt. 
Schleifen und Poliren des Eiſens, des Stahls und des 
Roheiſens. — Schiefer und Aſchenflecke beim Stabeiſen. 
f $. 193. 
Das ſpeeifiſche Gewicht des Stabeiſens iſt 7, 6 
bis 7, 7; das des Stahls 7, 7 bis 7, 8; das dss weißen 
Roheiſens 7, F und des grauen 7, 2 bis 7, 4. 
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Die Härte des Stabeiſens iſt ſehr groß, indeß auf- 
ſerordentlich verſchieden, ſo daß man hartes und weiches 
Stabeiſen zu unterſcheiden genoͤthigt iſt. Die Haͤrte wird 
aber nicht groͤßer, wenn das Stabeiſen im gluͤhenden Zu⸗ 
ſtande ſchnell in kaltem Waſſer abgeloͤſcht wird. Dies iſt 
bei dem Stahl der Fall, der auch ohne vorhergegangenes 
Abloͤſchen — Haͤrten — eine groͤßere Haͤrte als das 
Stabeiſen beſitzt. — Das weiße Roheiſen beſitzt eine auſ⸗ 
ſerordentliche Haͤrte die durch das Haͤrten noch groͤßer 
wird; das graue Roheiſen iſt faſt noch weicher als das 
weiche Stabeiſen, verliert aber durch das Haͤrten ſeine 
Natur mehr oder weniger und wird zu weißem Roheiſen. 
— Das weiße Roheiſen iſt hart und ſproͤde; das graue 
Roheiſen weich und ſproͤde; das. gute Stabeiſen kann hart 
oder weniger hart ſeyn, muß dabei aber keine Sproͤdigkeit 
beſitzen, und der Stahl muß neben ſeiner Haͤrte ebenfalls 
von Sproͤdigkeit frei ſeyn. 


| $. 195. 

Die Feſtigkeit des Eiſens iſt außerordentlich groß. 
Die Feſtigkeit aͤußert ſich entweder als Dehnbarkeit oder 
Steifheit (wenn zwei Kräfte in entgegengeſetzten Rich⸗ 
tungen wirken, um die Theile des Koͤrpers zu trennen) 
welche Zaͤhigkeit heißt, wenn der verlaͤngerte Koͤrper die 
Geſtalt behält und attraktive Elafticität, wenn er die vo⸗ 
rige wieder annimmt; oder fie äußert ſich als Geſchmei⸗— 
digkeit (wenn zwei Kraͤfte in entgegengeſetzten Richtun⸗ 
gen wirken, um die Theile des Körpers einander zu naͤ⸗ 
hern); oder ſie aͤußert ſich als Biegſamkeit (wenn die 
trennende Gewalt die Richtung durchſchneidet, nach wel 
cher ſich die Theilchen des Koͤrpers vermoͤge des Zuſammen⸗ 
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hangs zu naͤhern ſtreben) welche den Grad der Zer⸗ 
ſprengbarkeit oder Zerbrechlichkeit des Körpers be; 
ſtimmt, und Elaftieität, Federkraft oder Spring⸗ 
kraft genannt wird, wenn der Körper, nach dem Aufhoͤ⸗ 
ren der aͤußeren Gewalt, ſeine vorige Geſtalt mehr oder 
weniger vollkommen wieder annimmt. 


§. 196. 

Einiges Eiſen aͤußert ſeine Feſtigkeit mehr durch Dehn⸗ 
barkeit, anderes mehr durch Geſchmeidigkeit; immer muß 
es dann aber eine große Biegſamkeit beſitzen. Mehrere 
Metalle übertreffen das Eiſen an Dehnbarkeit und Ger 
ſchmeidigkeit, aber keins an Feſtigkeit die ſich durch Bieg, 
ſamkeit äußerte. Nach Thomſon kann die Zahl 549,27 
als Verhaͤltnißzahl zur Vergleichung der Biegſamkeit 
des Stabeiſens mit der der uͤbrigen Metalle dienen. 


$. 197. 

Aus mehreren Verſuchen uͤber die Zerſprengbarkeit der 
verſchiedenen Eiſenarten geht hervor, daß der Stahl das 
Stabeiſen an Feſtigkeit, etwa in dem Verhaͤltniß wie 3 zu 
2 uͤbertrifft, und daß die Feſtigkeit des Stabeiſens etwa 
dreimal fo groß iſt als die des Roheiſens. Schwach gehaͤr⸗ 
teter Stahl beſitzt die groͤßte, ſtark gehaͤrteter und unge⸗ 
haͤrteter Stahl eine geringere, und zu ſtark gehaͤrteter 
Stahl unter allen Stahlarten die geringſte Feſtigkeit. Wie 
die Feſtigkeit des Stabeiſens von feiner Härte und Weich: 
heit abhängig iſt, bedarf noch einer genaueren Unterſuchung. 
Beim Stahl iſt die Biegſamkeit mit mehr oder weniger 
Elaſticitaͤt verbunden, je nachdem er eine mehr oder weni: 
ger große, von der Haͤrte nicht allein abhaͤngige Feſtigkeit 
beſitzt. Das Stabeiſen iſt immer nur gemein biegſam, we 


nigſtens iſt nur bei dem harten Stabeiſen einige Elaftieität 
zu bemerken. Das graue Roheiſen uͤbertrifft das weiße an 
Feſtigkeit oder Biegſamkeit, etwa im Verhaͤltniß wie 8 zu 5. 


§. 198. 

Die Feſtigkeit, welche ſich durch Dehnbarkeit und Ge⸗ 
ſchmeidigkeit äußert, iſt noch nicht fo genau unterſucht, um 
ein Verhältniß mit den uͤbrigen Metallen feſtſetzen, oder 
auch nur die Dehnbarkeit und Geſchmeidigkeit der verſchie⸗ 
nenen Eifen: und Stahlarten mit einander vergleichen zu 
koͤnnen. Das weiße Roheiſen beſitzt weder Dehnbarkeit 
noch Geſchmeidigkeit; dem grauen Roheiſen iſt aber die 
Geſchmeidigkeit nicht abzuſprechen, wenn ſie gleich nur in 
geringem Grade ſtatt findet. Die Dehnbarkeit und Ge— 
ſchmeidizkeit find beim Stabeiſen und beim Stahl in hoͤ⸗ 
heren Temperaturen groͤßer als in niedrigen. In der höͤch⸗ 
ſten Temperatur äußert ſogar auch das graue Roheiſen ei⸗ 
ne ziemlich bedeutende Dehnbarkeit, welche aber mit der 
Temperaturerniedrigung ganz verloren geht. 


$. 199. 

Der Magnetismus des Eiſens iſt ſo bekannt, daß 
man es lange Zeit nur fuͤr das einzige dem Magnet folg⸗ 
ſame Metall gehalten hat. Das Eiſen kann durch Mit⸗ 
theilung (Vertheilung der elektriſchen Pole), durch Sto— 
ßen, Hämmern und uͤberhaupt durch Reibung, ſo wie auch 
durch elektriſche Schlaͤge und durch langes ruhiges Stehen 
magnetiſch werden. Stahl wird ſpaͤter aber ſtaͤrker magne⸗ 
tiſch als Stabeiſen, welches ſchneil magnetiſch wird, aber 
den Magnetismus bald verliert, wenn die Bedingungen 
zur Vertheilung der magnetiſchen Pole nicht fortdauern. 
Graues und weißes Roheiſen ſcheinen ſich in dieſer Ruͤck⸗ 


ſicht wie Eiſen und Stahl zu verhalten. — Durch Gluͤ— 
hen, durch ſtarke Erſchuͤtterungen, durch anhaltende Be 
ruͤhrung gleich ſtarker gleichnamiger Pole und durch die 
Verbindung mit vielen Subſtanzen, geht der Magnetismus 
des Eiſens verloren. Sauerſtoff, Schwefel, Kohle und 
Phosphor in geringen Verhaͤltniſſen mit dem Eiſen verbun— 
den, ſchwaͤchen die magnetiſche Kraft deſſelben nicht bedeu— 
tend, obgleich ſie dieſelbe in groͤßeren Verhaͤltniſſen ganz 
zerſtoͤhren. 


f 8. 200. 

In der Waͤrme bis zum Siedepunkt des Waſſers, 
dehnt ſich das Eiſen weniger aus als einige andere Metalle, 
und zwar Roheiſen weniger als Stahl und dieſes weniger 
als Stabeiſen. 100000 Theile dehnen ſich der Laͤnge nach 
aus, beim Roheiſen bis 100111, beim Stahl bis 100112 


und beim Stabeiſen bis 100126. 


§. 201. 

In der Temperatur bis zur Gluͤhhitze laͤuft das Ei— 
ſen mit Farben an, und zwar Stahl fruͤher als Stabei— 
ſen und dieſes fruͤher als graues Roheiſen. Das weiße 
Roheiſen laͤuft wahrſcheinlich noch fruͤher an als der Stahl. 
Zuerſt wird die Oberfläche hellgelb (Zinn ſchmelzt, 400°) 
dann dunkelgelb oder geldfarbig (420°), dann karmoi⸗ 
ſinroth (Wismuth ſchmelzt, 450°), dann violett (480°) 
und dann (durchs purpurfarbene) dunkelblau (Blei 
ſchmelzt, 540%. Bei zunehmender Hitze wird das Dun⸗ 
kelblau lichter, gruͤnlich und endlich tritt Farbenloſigbeit 
ein (Zink ſchmelzt, 700°). Bei zunehmender Hitze wieder: 
holen ſich die Farben in der genannten Ordnung, aber 
ſchneller und weniger lebhaft, fo daß die letzte blaue Farbe 
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vor dem Gluͤhen, das Eiſen wie mit einer matten Haut 
uͤberzogen zuruͤcklaͤßt. Dann ſtellt ſich die braune Gluͤh⸗ 
hitze ein, die bald mit rother Farbe erſcheint. Das Roh⸗ 
eiſen iſt dadurch in ſeinen Eigenſchaften nicht veraͤndert, 
der gehaͤrtete Stahl hat aber ſeine Härte ganz verloren, 
und auch dem Eiſen kann durch Gluͤhen feine Härte und 
die dadurch bewirkte Sproͤdigkeit benommen werden. 


$. 202. 

Aus dem rothgluͤhenden Zuſtande geht das Eiſen 
nach und nach bis zum Weißgluͤhen über (12,800 Fahr. 
= 90° Wedgw.). Die großen Temperaturverſchiedenheiten 
zwiſchen der Roth- und Weißgluͤhhitze muͤſſen bloß durch 
das Auge erkannt werden. Stahl und weißes Roheiſen 
nehmen fruͤher die Weißgluͤhhitze an, als das Stabeiſen, 
und dieſes früher als das graue Roheiſen. Bei noch meh, 
rerer Verſtaͤrkung der Hitze, tritt zuletzt der Zuſtand der 
völligen Fluͤſſigkeit ein. Bei dem weißen Roheiſen am 
fruͤheſten (bei 17,700“ Fahr. oder 128 Wedgw.), dann bei 
dem grauen Roheiſen (130 bis 132° Wedgw.), dann beim 
Stahl (150 bis 15 Wedgw.) und zuletzt beim Stabeiſen 
welches man wegen feiner Strengfluͤſſigkeit lange Zeit für 
unſchmelzbar gehalten hat. 5 


§. 203. 

Das Stabeiſen und der Stahl beſitzen die merkwuͤr— 
dige und fuͤr die Gewerbe ſo hoͤchſt wichtige Eigenſchaft 
der Schweißbarkeit im weißgluͤhenden Zuſtande. Es 
laffen ſich dadurch Stuͤcken von Stabeiſen mit Stabeiſen, 
oder Stuͤcken von Stahl mit Stahl, oder auch Stabeiſen 
und Stahl mit einander verbinden. Dem Roheiſen geht 
dieſe Eigenſchaft gaͤnzlich ab und ſelbſt der Stahl, deſſen 
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Kohlengehalt betraͤchtlich wird, hat die Schweißbarkeit 
ſchon zuweilen ganzlich verloren und macht auf nl Art 
einen Uebergang zum Rohetſen. 


§. 204. 

Das Verhalten der Eiſenarten in der Weißgluͤhe und 
in der Schmelzhitze iſt ſehr verſchieden, je nachdem die 
Umſtaͤnde verſchieden ſind, unter denen die Hitze mitge⸗ 
theilt wird. Auch zeigen die Eiſenarten dabei unter uͤbri⸗ 
gens gleichen Umſtaͤnden ein verſchiedenartiges Verhalten, 
welches oft mit dem einer anderen Eiſenart im Widerſpru⸗ 
che zu ſtehen ſcheint. Wird das Eifen, ohne es zum Schmel⸗ 
zen zu bringen, in einer anhaltenden Gluͤhhitze ſo erhitzt, 
daß der Zutritt der Luft nicht ganz vermieden werden 
kann, ſo uͤberziehen ſich alle Eiſenarten mit einer Haut 
— Gluͤhſpan oder Schmiedeſinter — welche von 
Zeit zu Zeit abfaͤllt und dadurch Veranlaſſung giebt, daß 
das gluͤhende Eiſen zuletzt ganz und gar in ſolchen Sinter 
umgewandelt wird. Das Stabeiſen erleidet dieſe Veraͤn— 
derung am ſchnellſten, Stahl langſamer und immer mit 
Verluſt feiner urſpruͤnglichen Härte, fo daß er ſich zuletzt 
von dem harten Eiſen gar nicht unterſcheidet; das weiße 
Roheiſen ſetzt noch ſpaͤter dieſen Gluͤhſpan an und bekommt 
unter demſelben eine ſtahlartige Natur; am ſpaͤteſten er: 
leidet das graue Roheiſen dieſen Abbrand, wobei es ſich 
aber ganz in Pulver aufloͤßt, ohne daß die Roheiſentheile, 
welche die Einwirkung der Luft noch nicht erlitten haben, 
in ihrer Natur verändert worden wären. — Das Stab: 
eiſen ſcheint dagegen durch langſame und lange anhaltende 
Gluͤhhitze unter der Gluͤhſpandecke muͤrber, ſo wie der 
Stahl weicher zu werden, weshalb das Eiſen durch ſolche 
trockne Glühhitzen nicht allein einen ſtarken Abbrand, 


. 


ſondern auch eine Aenderung ſeiner Natur und urſpruͤngli⸗ 
chen Eigenſchaften erleidet. Deshalb ſucht man beim Gluͤ⸗ 
hen — wo ſich der Zutritt der Luft nicht vermeiden läßt — 
eine Decke von Sand und Schlacke (Schweißſand) zu ge⸗ 
ben, unter welcher das Eiſen gluͤhend gemacht wird. Am 
beſten, und mit Beibehaltung der Natur des Eiſens laſſen 
ſich ſolche ſaftigen Schweißhitzen in einem Schlak⸗ 
kenbade geben. Beim Erhitzen des Stahls iſt es aber 
gerathener dieſe ſaftigen Schweißhitzen nicht anzuwenden, 
ſondern den Zutritt der Luft durch Gluͤhen in ziemlich ver⸗ 
ſchloßnen Gefaͤßen abzuhalten. 


a §. 205, 

Einiger Luftzutritt beim Gluͤhen wuͤrde alſo nur da 
nicht nachtheilig ſeyn, wo das durch einen Kohlengehalt 
noch zu harte Stabeiſen weicher werden ſoll und wo man 
dem weißen Roheiſen einen Theil der Kohle entziehen und 
es ſchon der ſtahlartigen Natur näher bringen will. Wirk⸗ 
lich kann es dadurch auch eine viel groͤßere Biegſamkeit, 
eine größere Weichheit und ſogar Geſchmeidigkeit erhalten. 
Dies Gluͤhen des weißen Roheiſens iſt in einigen Gegen⸗ 
den unter dem Namen des Bratens des Roheiſens 
üblich. 


$. 206, 


Geſchieht dies anhaltende Gluͤhen bei Vermeidung als 
les Luftzutritts, ſo wuͤrde die Natur der Eiſenarten ganz 
ungeaͤndert bleiben. Wenn aber ſtatt der Luft, Kohle ein: 
wirken kann, fo ergeben ſich ganz andere Erſcheinungen. 
Das Stabeiſen verliert ſeine Natur und wird Stahl — 
eine Erfahrung, worauf die Cementſtahlfabrikation beruht; 
— der Stahl wird noch haͤrter und zuletzt muͤrbe und un 
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zuſammenhaͤngend; das graue und das weiße Roheiſen ver: 
ändern ſich faſt gar nicht; nur durch außerordentlich lange 
anhaltendes Gluͤhen unter Kohlenſtaub würden fie zuletzt 
auch muͤrbe werden. Zuweilen verrichtet das Kohlenpulver 
beim Gluͤhen des Roheiſens aber nur den Dienſt der locke 
ren Huͤllen uͤberhaupt, welche das Roheiſen lange unver⸗ 
ändert laſſen und beim weißen Roheiſen zuletzt die Erſchei— 
nungen hervorbringen, die beim ſchwachen Luftzutritt ſich 
ereignen. Das weiße Roheiſen wird naͤmlich ſtahlartig, 
weich und erhaͤlt mehr Feſtigkeit. Dies Gluͤhen des weißen 
Roheiſens unter lockeren Huͤllen, die den zu ſtarken Zu⸗ 
tritt der Luft abhalten ſollen, nennt man das Tempern. 
Man bezweckt dadurch das Roheiſen weicher und feſter zu 
machen, indem es ſich der Stahlnatur naͤhert. Statt des 
Kohlenpulvers bedient man ſich dann mit Nutzen des Blut⸗ 
ſteinpulvers. 


§. 207. 


Durch eine recht ſchnelle und heftige Gluͤhhitze wird 
die Natur der Eifenarten alſo am wenigſten verändert wers 
den, weil weder der Sauerſtoff noch die Kohle in der fur 
zen Zeit bedeutende Veraͤnderungen auf der Oberflaͤche des 
Eiſens hervorbringen können. Wenn die Gluͤhhitze aber 
bis zum Schmelzen verſtaͤrkt wird, ſo tritt ſehr leicht eine 
Verſchlackung auf der Oberflache der geſchmolzenen Maſſe 
ein, welcher man, beim Roheiſen, durch einen Zuſatz von 
Kohlenſtaub abhelfen kann, indem dadurch die Beſchaffen⸗ 
heit des Eiſens nicht weſentlich verändert wird. Das ge 
ſchmolzene Stabeiſen und der geſchmolzene Stahl ſind aber 
bei der geringſten Berührung mit Kohle nur zu ſehr ger 
neigt, ſich in Stahl und in Roheiſen umzuaͤndern und al⸗ 
le Dehnbarkeit und Geſchmeidigkeit zu verlieren. Wenn ſie 
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aber mit Ausſchluß von aller Luft und Kohle umgeſchmol⸗ 
zen ſind, ſo befinden ſie ſich in eiuem weit vollkommneren 
Zuſtande als vor dem Umſchmelzen, weil ſie nun eine 
durchaus gleichartige Maſſe darſtellen. Beim Umſchmelzen 
des Stabeiſens und des Stahls muß alſo der Zutritt von 
Luft eben ſo ſorgfaͤltig als der Zutritt von Kohle vermieden 
und jederzeit ein moͤglichſt ſchnelles Feuer gegeben werden. 
Dies iſt auch beim Umſchmelzen des Roheiſens nothwen⸗ 
dig, weil ſonſt, vor dem Schmelzen, die Erſcheinungen 
des Gluͤhens in trockner Gluͤhhitze (§. 204.) eintreten wuͤr⸗ 
den. Das weiße Roheiſen wird früher fluͤſſig als das graue, 
indeß kann es keinen ſo duͤnnen Fluß behalten, weil es 
außerordentlich leicht erſtarrt. 


§. 208. 

Wenn das graue Roheiſen beim Umſchmelzen nicht in 
gehörig ſtarker Hitze behandelt wird, oder wenn es im fluͤſ⸗ 
ſigen Zuſtande (beſonders bei kleinen Quantitaͤten) gegen 
kalte Flächen kommt und ſelbſt in nicht gehörig ausgewaͤrm— 
te Suͤmpfe oder Tiegel geleitet wird; ſo veraͤndert es ſei⸗ 
ne Natur und nimmt alle Eigenſchaften des weißen Roh⸗ 
eiſens an. Dagegen kann das weiße Roheiſen durch das 
bloße Umſchmelzen nicht grau werden, ſondern es iſt dazu 
erforderlich daß es in einer ſehr heftigen Hitze gleichzeitig 
mit Kohlen durchgeſchmolzen wird. 


§. 209. 

In wie vielen Verhaͤltniſſen ſich das Eiſen mit dem 
Sauerſtoff verbindet, iſt noch nicht bekannt. Ob die 
Anlauffarben vielleicht eine beſondere Oxydationsſtufe an: 
zeigen, muß noch naͤher unterſucht werden, ſo wie auch, 
welcher Urſache die Muͤrbheit des Eiſens, welches lange 


den trocknen Gluͤhhitzen ausgeſetzt war, zuzuſchreiben iſt. 
Faſt allgemein nimmt man jetzt zwei bekannte Oxydations⸗ 
ſtuffen des Eiſens an. Die erſte iſt der gewoͤhnliche Gluͤh⸗ 
ſpan, Hammerſchlag oder Schmiedeſinter, wel⸗ 
cher nach den Verſuchen aus 21,33 Sauerſtoff und 78,67 
Eiſen beſteht, oder 100 Theile Eiſen ſind in dieſem Oxyd 
mit 27,12 Sauerſtoff verbunden. (Nach der Theorie ſollte 
das Oxydul nur 25,42 Sauerſtoff auf 100 Eiſen enthalten.) 
Dies Oxydul fließt in einer ſehr ſtarken Hitze zu einem 
ſchwarzen Glaſe — Hammerſchlacke, Friſchſchlak— 
ke, Eiſenſchlacke — woraus ſich das Eiſen nur ſehr 
ſchwer redueiren läßt. Vom Magnet wird es noch angezo⸗ 
gen. Durch lange anhaltendes Gluͤhen, unter Zutritt der 
Luft, verwandelt ſich das ſchwarze oder weiße Oryd (nach 
den Farben der Niederſchlaͤge aus den Aufloͤſungen ſo ge⸗ 
nannt) in das rothe Oxyd (Eifenfafran) welches auch bei 
der Aufloͤſung des Eiſens in Saͤuren entſteht. Dies rothe 
Oxyd enthält nach Davy's Verſuchen 30,9 Sauerſtoff 
und 69,1 Eiſen, oder 100 Theile Eiſen find mit 44,74 
Sauerſtoff verbunden. (Nach der Theorie ſollte das rothe 
Oxyd 50,81 Sauerſtoff auf 100 Eiſen enthalten.) Beide 
Oxyde kommen ſehr häufig zuſammen vor, beſonders bei 
den Niederſchlagen des Eiſens aus feinen Auflöfungen, wo: 
bei das Wals Oxyd aber ſehr ſchnell durch alle braune 
und gelbe Farbenſchattirungen in das rothe Oxyd uͤbergeht. 
Dieſes iſt in der Rothgluͤhhitze noch beftändig; fo wie aber 
eine lichtere Gluͤhhitze eintritt, entlaͤßt es den Sauerſtoff, 
durch den es als rothes Oxyd vorhanden war und ſtellt ſich 
auf die Oxydationsſtufe des ſchwarzen Oxyds, welches ſich 
in groͤßerer Hitze verſchlackt. Dieſe Schlacke pflegt aber ge⸗ 
wohnlich noch Erden zu enthalten. Weil ſich das rothe 
Oxyd erſt in ziemlich hoher Gluͤhhitze auf den niedrigſten 
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Grad der Oxydation zuruͤckſetzen kann, und weil es nur in 
dem Zuſtande des Oxyduls, aber keinesweges in dem des 
Oxyds zur Verſchlackung fähig iſt, fo geht daraus hervor, 
warum alle Eiſenerze welche das Eifen im Zuſtand des ro⸗ 
then Oxyds enthalten, nicht ſo leicht verſchlackt werden 
koͤnnen, als die, in denen es ſich im e em fra; 
zen befindet. 


§. 210. 

Das Waſſer wirkt ſchon in der niedrigen Tempera⸗ 
tur auf das Eiſen und verkalkt daſſelbe. Der ſo bereitete 
Eiſenkalk — Lemerp's Eiſenmohr — iſt ein Ge 
menge von ſchwarzem und rothem Oxyd. Durch lange 
fortgeſetztes Verkalken wird das Eiſen zuletzt vollkommen 
oxydirt und man erhält ein gelb gefaͤrbtes Oxyd, welches 
aus 35,5 rothem Oxyd und 14, Waſſer beſteht, das ſich 
nur durch Gluͤhen verfluͤchtigen laͤßt. Dieſe Verbindung 
ſtellt ein Eiſenhydrath dar, welches im Waſſer völlig 
unaufiöslih iſt. Eine Verbindung des Waſſers mit dem 
ſchwarzen Oxyd iſt erweislich nicht bekannt, denn die da⸗ 
fuͤr gehaltenen gruͤnen Niederſchlaͤge aus den Aufloͤſungen 
des Eiſens ſind wahrſcheinlich Verbindungen des e 
Oxyds mit Oxydhydrat. 


ad enn. 8 
In der feuchten Luft uͤberzieht ſich das Eiſen mit ei⸗ 
nem gelben Ueberzuge, oder mit Ro ſt. Um den Roſt ab; 
zuhalten, muß man die gut polirten Flaͤchen des Eiſens 
in trockner Luft aufbewahren, oder ſie mit Fettigkeiten ein⸗ 
reiben. Der Roſt iſt Eiſenoxydhydrat mit baſiſchem kohlen⸗ 
ſauren Eiſenoxyd verbunden. 
Lackiren des Eiſens. Bruniren oder Braunbeitzen, 
zur Verhinderung des Nofteg. 
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$. 212. 

Es giebt kein anderes Mittel den Sauerſtoff vom Ei⸗ 
ſen in den Eiſenoxyden zu entfernen, als dieſe mit Kohle 
in einer ſtarken Hitze zu behandeln. Weil nun alles Eiſen 
in den Eiſenerzen, die zur Benutzung kommen, mit Sauer: 
ſtoff verbunden iſt, ſo muß die Kohle jederzeit ihren Ein⸗ 
fluß bei der Reduktion der Eiſenerze aͤußern. Wegen der 
großen Verwandtſchaft der Kohle zum Eiſen entſteht naͤm⸗ 
lich in dem Augenblick der Reducktion eine Verbindung des 
Eiſens mit Kohle, welche in der Folge nur durch die Ein⸗ 
wirkung der freien atmosphaͤriſchen Luft auf das mit Kohle 
verbundene Eiſen wieder getrennt werden kann, wodurch 
aber gleichzeitig immer ein großer Verluſt an Eiſen, welches 
im Augenblick des Verbrennens der Kohle mit verſchlackt 
wird, entſtehen muß. 


§. 213. 

Bei jeder Reduktion des Eiſenkalkes durch Kohle wird 
alſo kohlenhaltiges Eifen entſtehen. Nachdem die Bedin⸗ 
dungen verſchieden ſind, unter welchen die Reduktion ſtatt 
findet, kann das Reſultat graues Roheiſen, oder weißes 
Roheiſen, oder Stahl, oder — bei einem ungehinderten 
Luftzutritt auf die redueirte Maſſe — Stabeiſen, oder ein 
Gemenge von weißem Roheiſen, von Stahl und von Stab⸗ 
eiſen ſeyn. Dieſe drei Koͤrper ſind nur durch die Quanti⸗ 
taͤt der in ihnen befindlichen Kohle verſchieden, und je nachdem 
die atmosphärifche Luft Gelegenheit hatte mehr oder weni⸗ 
ger auf das redueirte Eiſen zu wirken, deſto mehr oder 
weniger Kohle wird durch dieſen zweiten Prozeß ausge⸗ 
ſchieden und deſto mehr wird ſich das Eiſen der Natur des 
Stabeiſens oder des Roheiſens nähern. Das Stabeiſen 
enthaͤlt nur eine Spur von Kohle — ganz kohlefreies gutes 


. 


Stabeiſen moͤgte wohl nicht vorhanden ſeyn — der Stahl 
kann vielleicht bis 1 Prozent Kohle enthalten und in dem 
weißen Roheiſen weicht das Kohlegehalt von 1x bis 5 Pro⸗ 
zent ab. In einem ganz andern Zuſtande der Verbindung 
befindet ſich die Kohle in dem grauen Rohoiſen. Dieſer 
entſteht immer nur bei der Reduktion in dem hoͤchſten Grade 
der Hitze, wo die Kohle die allgemeine Verbindung mit dem 
Eiſen verläßt, um ſich zuerſt mit wenigem Eiſen (etwa 2) 
zu einem eigenthuͤmlichen Koͤrper, dem Graphit oder 
Reißblei (auch Gaarſchaum genannt) zu vereinigen und 
ſich dann in dieſer Verbindung wieder mit dem Eiſen zu 
grauem Roheiſen zu verbinden. Alles graue Roheiſen iſt 
daher aus dem weißen entſtanden und es wird wieder weiß, 
wenn es im fluͤſſigen Zuſtande ploͤtzlich abgekuͤhlt wird. Das 
graue Roheiſen kann in der Hitze mehr Graphit enthalten 
als beim Erſtarren, weshalb auch zuweilen beim Erkalten 
Graphit ausgeſchieden wird. 


§. 214. 

Mit dem Schwefel verbindet ſich das Eiſen in zwei 
Verhaͤltniſſen. Die eine Verbindung kommt in der Natur 
unter dem Namen des Magnetkieſes vor. Sie beſteht 
aus 37 Schwefel und 63 Eiſen, oder 100 Eiſen nehmen 
58, 73 Schwefel auf. Dieſe Verbindung iſt in der Gluͤh⸗ 
hitze beſtaͤndig, aber ſehr zum Verſchlacken geneigt. Hat die 
Luft beim Gluͤhen freien Zutritt, ſo wird der Schwefel als 
ſchwefligte Säure verjagt und das Eiſen verkalkt. Die gaͤnz⸗ 
liche Entfernung des Schwefels iſt aber uͤberaus ſchwierig, 
beſonders wegen der leichten Verſchlackbarkeit der Maſſe. — 
Die zweite Verbindung iſt die des Schwefeleiſens mit 
Schwefel, die in der Natur als gewoͤhnlicher Schwefel, 
kies vorkommt und aus 53,2 Schwefel und 46,8 Eiſen 
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beſteht, indem 100 Eiſen 117 Schwefel aufnehmen. Dieſe 
Verbindung iſt dem Magnet nicht mehr folgſam und ſie 
entläßt in der Rothgluͤhhitze in verſchloſſenen Gefäßen, fo 
viel Schwefel in Subſtanz als noͤthig iſt, um das Eifen 
auf die erſte Verbindungsſtufe zuruͤckzubringen. 


§. 215. 

Schon ein geringer Schwefelgehalt von 3 bis 5 Pro 
zent kann dem Eiſen die nachtheilige Eigenſchaft des Roth⸗ 
bruchs mittheilen. Die Kohle vermag nicht den Schwefel 
zu entfernen und ſich an deſſen Stelle mit dem Eiſen zu 
verbinden; wohl aber ſcheint der Schwefel die Kohle aus⸗ 
ſcheiden zu können. Verbindungen des gefohlten und des 
geſchwefelten Eiſens ſtellen ſich in manchen Roheiſenarten 
dar, obgleich die Art der Verbindung noch nicht bekannt 
iſt. Graphit und Schwefel verbinden ſich nicht mit einan⸗ 
der und es ſcheint überhaupt, daß der Schwefel die allge; 
meine Verbindung der Kohle mit dem Eiſen (zu weißem 
Roheiſen) befoͤrdert. In der großen Hitze, welche die Gra⸗ 
phitbildung erfordert, ſcheint daher ein Theil Schwefeleiſen 
ausgeſtoßen zu werden. 


§. 216. 


Die Verbindung des Eiſens mit Phosphor iſt noch 
nicht genau genug bekannt. Die Erfahrung zeigt indeß, daß 
der Phosphor die Verſchlackung des Eiſens befoͤrdert, daß 
aber ſchon eine ſehr geringe Quantitat Phosphor — 5 Pro: 
zent — dem Eiſen die nachtheilige Eigenſchaft des Kalt- 
bruchs mittheilt. Das ſogenannte Waſſereiſen (Hy- 
deroſiderum) iſt Phosphoreiſen, welches durch Reduktion 
des phosphorſauren Eiſens enthalten wird. 


N 

Das Eiſen und feine Kalke find in den mehrſten Saͤu— 
ren aufloͤslich. Die Gasarten welche ſich bei der Auflös 
ſung des reguliniſchen Eiſens entwickeln, ſind entweder 
Waſſerſtoffgas, ſchwefligtſaures Gas, Salpetergas oder 
oxydirtes Stickgas. Das erſtere entſteht bei der Aufloͤſung 
in allen Säuren, die koncentrirte Schwefelſaͤure und die 
Salpeterſaͤure ausgenommen, bei deren Anwendung ſchwef— 
ligtſaures Gas oder Salpetergas und oxydirtes Stickgas 
entwickelt wird; Salpetergas, wenn die Salpeterſaͤure 
koncentrirt, oxydirtes Stickgas, wenn fie bedeutend mit 
Waſſer verduͤnnet iſt. Enthielt das Eiſen Schwefel, Kohle 
oder Phosphor, ſo entweichen dieſe Koͤrper in Verbindung 
mit Waſſerſtoffgas und bilden zuweilen wohl ſogar ein ſtin⸗ 
kendes Oel. Sollen die Quantitaͤten von dieſen Koͤrpern 
im Eiſen aufgeſucht werden, ſo muß man ſich zur Aufloͤ⸗ 
ſung des Eiſens einer Saͤure bedienen, die kein Waſſerſtoff⸗ 
gas entwickelt. 

§. 218. 

Jede Saͤure bildet mit dem Eiſen zwei ſalzartige Ver; 
bindungen, naͤmlich eine mit dem Oxydul und eine zweite mit 
dem Oxyd. Weil das ſchwarze Oxyd aber, auch ſeloſt in Ver; 
einigung mit Saͤuren, ſehr geneigt iſt, ſich auf die hoͤhere 
Oxydationsſtufe zu begeben und weil zur Saͤttigung des 
rothen Oryds mehr Säure erforderlich iſt, ſo ſcheidet ſich 
ein Theil des rothen Oxyds mit einer beſtimmten Menge 
von wenig Saͤure verbunden, als ein baſiſches, in Saͤu⸗ 
ren immer hoͤchſt ſchwer aufloͤsliches und im Waſſer unauf⸗ 
loͤsliches Salz ab. Die Oxydulſalze und die Oxydſalze ver⸗ 
binden ſich faſt immer mit einander zu dreifachen Salzen. 
In einigen Faͤllen iſt das Oxydſalz aufloͤslicher im Waſſer, 
als das Oxydulſalz; in andern iſt es völlig. unaufloͤslich. 

K 


$. 219. 

Das Eifen wird aus feinen Aufloͤſungen in Säuren 
durch kein einziges Metall reguliniſch niedergeſchlagen. Eis 
nige Metallkalke ſchlagen es aber im oxydirten Zuſtande nies 
der. Dadurch und durch die Vertheilung des Sauerſtoffs 
erklärt ſich die Erſcheinung, daß die Eiſenaufloͤſungen, in 
denen ſich rothes Oxyd befindet, nicht bloß durch regulini⸗ 
ſches Eiſen ſelbſt, ſondern auch durch einige andere Metalle 
ſcheinbar theilweiſe zerſetzt wird. In einigen Faͤllen bedient 
man ſich des Zuſatzes von Eiſen, um das Ausbringen an 
Oxydulſalz zu vermehren. Die Säuren, welche in der Gluͤh—⸗ 
hitze flüchtig find, laſſen das Eifenoryd theils als Oxydul, 
theils als Oxyd (Colcothar, Engliſch Roth) zuruͤck. Dies 
iſt unter andern auch bei der Salzfäure der Fall, indem 
das Chlorineeiſen in der Gluͤhhitze zerſetzt wird, wodurch 
man es vom Chlorinemangan trennen kann, welches dieſe 
Zerſetzung nicht erleidet. Die Bernſteinſaͤure und die Benz 
zoͤeſaͤuee geben mit dem rothen Oxyd völlig unaufloͤsliche 
Verbindungen und werden daher in einigen Faͤllen auch an⸗ 
gewendet, um das Eiſen von andern Metallen zu trennen. 
Die bekannteſte und am haͤufigſten vorkommende Verbin— 
dung des Eiſens mit einer Saͤure, iſt die mit Schwefel⸗ 
ſaͤure, welche den ſogenannten Eiſenvitriol bildet, wel⸗ 
cher im Großen durch freiwillige Zerſetzung, oder durch No: 
ſtung des Schwefeleiſens gewonnen wird. 


6. 220, 


Der Stahl hinterlaͤßt beim Beſtreichen mit Säuren eis 
nen ſchwarzen Fleck, welches beim Stabeiſen nicht der Fall 
iſt. Die haͤrteren und weicheren Stellen des Eiſens geben 
ſich beim Aetzen oder Beitzen ebenfalls durch dunklere 
und lichtere Schattirungen zu erkennen. — Aechter und un: 
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achter Damaſt. — Beitzen des Eiſens, um eine von Gluͤh⸗ 
ſpan freie Oberflaͤche zu erhalten. 


6. 221. 


Auf dem naſſen Wege wird das Eiſen und ſeine Oxyde 
weder von den Erden noch von den Alkalien angegriffen. 
Auf dem trockenen Wege ſcheinen ſich, außer dem Silicium 
und Alumium, die Metalle der uͤbrigen Alkalien und Erden 
mit dem Eiſen nicht zu verbinden. Das Kiefels und Thon⸗ 
erden: Metall, beſonders das erſtere, vereinigen ſich aber 
in ziemlich betraͤchtlicher Menge mit dem Eiſen, wozu indeß 
immer die Kohle als Vermittlerin nothwendig zu ſeyn ſcheint. 
Die Eiſenkalke und die Alkalien und Erden verſchlacken ſich 
in der Hitze ſehr leicht. 


§. 222. 


Das Vergolden, Verſilbern, Loͤthen, Verzinnen und 
Verzinken des Eiſens beweiſen die Verbindungsfaͤhigkeit deſ⸗ 
ſelben mit andern Metallen. Das Loͤthen iſt für die Ge 
werbe ſehr wichtig; das Loth kann aus Kupfer oder aus 
Meſſing beſtehen. Faſt alle Metalle theilen dem Eiſen 
nachtheilige Eigenſchaften mit und machen es kalt- oder 
rothbruͤchig. Blei, Wismuth und Zink ſcheinen ſich im Gro⸗ 
ßen kaum mit dem Eiſen zu verbinden und mit andern Me— 
tallen kommt es in den Erzen nicht ſo vor, daß man dieſe 
nicht lieber auf jene als auf Eiſen benutzte. Das Arſenik 
laͤßt ſich nur durch wiederholtes und forgfältiges Roͤſten in 
gut konſtruirten Oefen trennen, weshalb auch ſehr arſeni⸗ 
kaliſche Eiſenerze, wegen der Koſtbarkeit der Vorbereitungs⸗ 
arbeiten, auf Eiſen nicht würden benutzt werden koͤnnen. 
Titan macht das Eiſen ſehr ſtrengfluͤſſig und hart. Die 
haͤufigſte faſt immer vorkommende Verbindung iſt die mit 
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Mangan. Dies Metall giebt dem Eiſen eine weiße Farbe, 
weshalb man auch wohl das weiße und das graue Roheiſen 
als verſchiedene e Gattungen getrennt hat, obgleich von bei— 
den Gattungen die weiße und die graue Species bekannt iſt. 
Das Mangan ſcheint ſich der Graphitbildung ſehr zu wir 
derſetzen, weshalb das aus ſehr manganhaltigen Eiſenerzen 
erzeugte Roheiſen ſchwer grau wird. Das Mangan ertheilt 
dem Eiſen eine größere Härte, ohne der Feſtigkeit deſſel— 
ben nachtheilig zu ſeyn, wenigſtens iſt das Verhaͤltniß noch 
nicht ſo genau bekannt, bei welchem das Mangan die Fe— 
ſtigkeit des Eiſens verminderte. Deshalb ſind die mangan⸗ 
haltigen Eiſenerze auch zur Stahlerzeugung ganz vorzuͤglich 
geeignet, indem die Härte, welche aus der Verbindung 
des Eiſens mit Kohle zu Stahl entſpringt, durch die Haͤrte 
unterſtuͤtzt wird, welche das Mangan dem Eifen mittheilt. 
Aus den manganhaltigen Eiſenerzen läßt ſich aber auch das 
vortrefflichſte Stabeiſen bereiten und das Mangan iſt ſo 
wenig ein nothwendiger Beſtandtheil des Stahls „wie man 
ſonſt wohl geglaubt hat, daß in manchem Stahl kein Man⸗ 
gan angetroffen wird, obgleich es ſich in manchem Stab⸗ 
eiſen findet. Daß der beſte Stahl immer Mangan ent⸗ 
halten muß, ſteht mit dem Angefuͤhrten nicht im Widerſpruch. 


ö. 223. 


Wegen der außerordentlich großen Verwandtſchaft des 
Sauerſtoffs zum Eiſen kann die Abſcheidung deſſelben nur 
in den hoͤchſten Graden der Hitze durch Kohle geſchehen. f 
Schwefel und Phosphor wuͤrden die Trennung zwar auch 
bewerkſtelligen, aber die neu entſtehenden Verbindungen 
wuͤrden wieder geſchieden werden muͤſſen. Dies iſt zwar 
auch bei der Kohle der Fall, allein das gefohlte Eifen wis 
derſtrebt der Verſchlackung, abgeſehen, daß man ſich aus 


vielen andern Gruͤnden lieber der Kohle als des Schwefels 
und Phosphors bedienen wird. So innig die Verbindung 
des Eiſens mit der Kohle auch iſt, ſo wird ſie doch von 
der des Schwefels und Phosphors uͤbertroffen, und die 
Verbindungen der letzteren beiden Körper mit dem Eiſen 
laſſen ſich daher durch freien Sauerſtoff noch ſchwerer auf: 
heben, als die Verbindung mit Kohle. Die große Kraft, 
mit welcher uͤberhaupt das Eiſen den Sauerſtoff, die Kohle, 
den Schwefel und den Phosphor bindet, iſt Urſache 
warum immer freie Kohle, Schwefel oder Phosphor auf 
den Eiſenkalk, oder freier Sauerſtoff auf gekohltes, ge⸗ 
ſchwefeltes und gephosphortes Eiſen wirken muͤſſen, und 
warum in jedem Fall neue Verbindungen entſtehen, wenn ver⸗ 
kalktes Eiſen reducirt, oder gekohltes Eiſen entkohlt wer; 
den ſoll. Dazu kommt noch die große Verſchlackbarkeit des 
Eiſenkalks und des geſchwefelten oder gephosphorten Eiſens, 
ſo daß es nicht gelingen will, reines reguliniſches Eiſen 
durch Zuſammenſchmelzen von Eiſenkalk und Schwefeleiſen, 
oder von Eiſenkalk und gekohltem Eiſen zu erhalten. Das 
letzte Verfahren wird zwar beim Verfriſchen d. h. beim 
Entkohlen des Roheiſens, mit Erfolg und oͤkonomiſchen Vor⸗ 
theilen angewendet, aber man wuͤrde damit allein nicht 
ausreichen, wenn nicht der freie Sauerſtoff der atmosphaͤ⸗ 
riſchen Luft gleichzeitig wirkſam waͤre. f 


§. 224. 0 


Das Eiſen-Oxyd iſt, beſonders wenn mehrere Erden 
und Metallkalke vorhanden ſind, ſehr geneigt ſich zu ver— 
ſchlacken, welche Verſchlackung durch Schwefel noch befoͤr— 
dert wird. Selbſt bei vorhandener Kohle kann die Reduk⸗ 
tion nur in einem hohen Hitzgrade geſchehen und deshalb ber 
dient man ſich der Eiſenſchlacken in manchen Fällen als 
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eines ſehr brauchbaren Fluſſes; in andern Fällen können ſie 
auch als wirkliche Zuſchlaͤge bei der Beſchickung angeſehen 
werden. 


Von den Eiſenerzen. 


§. 225. 

Die Erze in denen das Eiſen in der Natur vorkommt, 
erhalten ihre ſcheinbar große Verſchiedenartigkeit nur durch 
die Erden, welche in die Miſchung der Eiſenerze mit eins 
gehen. Bei den mehrſten anderen Metallen findet ſchon 
eine Benutzung ihrer Erze ſtatt, wenn ſie ſich auch nur in 
geringen Quantitäten darin befinden; bei den Eiſenerzen 
darf dies, wegen der großen Wohlfeilheit des Metalles, 
weniger der Fall ſeyn. Andere Erze enthalten zwar viel 
Eiſen, ſie laſſen ſich aber nicht auf Eiſen benutzen, weil 
die Abſcheidung der mit dem Eiſen verbundenen Beſtand— 
theile des Erzes die Koſten nicht tragen wuͤrde, und ſolche 
Erze — Magnetkies und Schwefelkies — werden daher gar 
nicht zu den Eiſenerzen gerechnet. Nur da wo fie mit an: 
deren Eiſenerzen gleichzeitig vorkommen und durch die Hand⸗ 
ſcheidung nicht abgeſondert werden koͤnnen, muͤſſen fie der 
Verarbeitung mit unterworfen werden und machen dem Ei⸗ 
ſenhuͤttenmann doch haͤufig noch viel zu ſchaffen, weil alle 
Vorbereitungen der Erze nicht hinreichen, den nachtheiligen 
Schwefelgehalt wegzuſchaffen. 


$. 226. 


Das Vorkommen des gediegenen telluriſchen Eiſens iſt 
problematiſch. Von dieſem ſo wenig als von dem wenigen 
Meteoreiſen kann hier die Rede ſeyn. So wie der Nickel⸗ 


gehalt des Letzteren charakteriſtiſch iſt, fo koͤnnte auch der 
Kohlengehalt als ein ſicheres Kennzeichen aufgeſtellt werden, 
das kuͤnſtliche von dem natürlichen gediegenen Eiſen zu ums 
terfcheiden. — Eine Verbindung des metalliſchen Eiſens mit 
einem anderen Metall ſtellt der Arſenikkies dar. Dies 
Erz kann aber ebenfalls nicht als Eiſenerz angeſehen werden. — 


F. 237. 

Am haͤufigſten kommt das Eiſen in ſeinen Erzen im 
verkalkten Zuſtande, und zwar theils rein, theils mit Erden, 
theils mit Erden und Waſſer, theils mit Erden und Koh⸗ 
lenſaͤure u. ſ. f. ſowohl im Zuſtande des ſchwarzen als des 
rothen Oxyds, als auch in einem Gemiſch von beiden Oxy⸗ 
den vor. Es iſt einleuchtend daß ſich aus dieſem verſchie⸗ 
denartigen Vorkommen eine ungeheure Verſchiedenartigkeit 
der Eiſenerze herleitet, die aber zuletzt nur ihren Grund 
in dem verſchiedenartigen Oxydationszuſtand des Eiſens und 
in der Verſchledenartigkeit und in den verſchiedenen Ver⸗ 
haͤltniſſen der mit den Eiſenoxyden verbundenen Erden, 
Waſſer und Kohlenſaͤure haben kann. Auch der Mangan⸗ 
kalk iſt ein ſehr haͤufiger Begleiter und vermehrt dadurch 
die Abarten der Eiſenerze. Deshalb iſt es nicht zu verwun— 
dern, daß man faſt auf jeder Huͤtte eigenthuͤmliche Eiſen⸗ 
erze verarbeitet und daß nur wenige Elſenerze mit ganz 
beſtimmten Verhaͤltniſſen auf den verſchiedenen Huͤttenwer—⸗ 
ken wieder angetroffen werden muͤſſen. 


§. 228. 


Der reine Magnetelſenſtein enthält das Eiſen 
theils Im Zuſtande des ſchwarzen Oryds, theils als ein Ge⸗ 
miſch von ſchwarzem und rothem Oxyd. — Im Eiſen⸗ 
glanz kommt das Eifen im Zuſtande des rothen Orydes 
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vor, und von diefem iſt der Rotheiſenſtein, im Zu⸗ 
ſtande feiner größten Reinheit, nur durch ein mechaniſches 
Gefüge verſchſeden. In der Miſchung des Rotheiſenſteins 
gehen aber häufig Erden, beſonders Kieſel- und Thonerde 
mit ein, wodurch er zwar ſeinen Charakter — den rothen 
Strich — behaͤlt, aber durch unzaͤhlige Abſtufungen in den 
ſogenannten rothen TIhoneifenftein und Thonſchiefer übergeht. 


a „cl BB, 

Eine Verbindung des ſchwarzen und des rothen Oxyds 
mit Erden, ſtellen manche Eiſenerze dar, dle bei der Ge: 
winnung eine graue oder weißlichgraue Farbe haben und 
welche zu den Thonelſenſteinen gerechnet werden. Dieſe 
Erze werden durch laͤngeres Liegen an der Luft roth ge— 
faͤrbt. — Iſt das rothe Oryd mit Waſſer verbunden, alſo 
im Zuſtande des Hydrats im Erz befindlich, fo tritt die gel- 
be Farbe ausgezeichnet hervor und man kann dieſe Erze 
Gelbeiſenſteine nennen, die eine mit den rothen parallel 
fortlaufende Reihe von Thoneiſenſteinen bilden, nur daß ſie, 
fo wie die grauen Thoneifenfteine, auch noch ſchwarzes Oxyd 
in der Miſchung enthalten, welches bei der rothen Reihe nicht 
der Fall iſt. 7 105 


§. 230. 

Eine dritte parallel fortlauſende Reihe koͤnnten die 
Brauneiſenſteine abgeben. Der Mangankalk faͤrbt das 
rothe Eiſenoxyd dunkel und der ſogenannnte Schwarzei— 
ſenſtein ſo wie der braune Glaskopf ſind die reinſten Ver— 
bindungen des rothen Eiſenoxyds mit Mangankalk. Auch 
dieſe Verbindung nimmt, wie der rothe Glaskopf, Erden in 
feiner Miſchung auf, und fo entſteht eine Reihe von braunen 
Eiſenerzen, welche aber gewoͤhnlich mit der gelben Reihe zu: 
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ſammenzulaufen pflegt, indem ſich bei , Erden⸗ 
gehalt auch ein Waſſergehalt findet. 


§. 231. 


Die Raaſeneiſe nſteine (Wieſenerz, Sumpferz, Mo: 
raſterz) gehoͤren zu der braungelben Reihe, nur daß ſich 
noch Phosphorſaure in ihrer Miſchung befindet. Dieſe 
Säure mag überhaupt in mehreren Thoneiſenſteinen vor: 
kommen, worin man ſie nicht vermuthet hat, weil den 
Erzen das ausgezeichnete Anſehen der Raaſenerze fehlte und 
weil ſich kleine Quantitäten fo überaus ſchwer auffinden 
laſſen, obgleich ſie dem Eiſen ſchon nachtheilige Eigenſchaf⸗ 
ten mittheilen koͤnnen. So kommt auch das Eiſenpecherz 
zuweilen als ein dem Huͤttenmann hoͤchſt unangenehmer 
Begleiter des Brauneiſenſteins vor. 


8. 232. 


Eine ſehr wichtige und ausgebreitete Verbindung des Ei⸗ 
ſenoxyds iſt die mit der Kohlenſaͤure im ſogenannten Spath⸗ 
eiſenſtein. Faſt immer befinden ſich Mangan und mehr 
oder weniger Erden in der Miſchung. Der reine weiße 
Spatheiſenſtein ift kohlenſaures ſchwarzes Oryd (Weißerz), 
welches durch langes Liegen an der Luft zerſetzt wird und 
ſich dunkel faͤrbt (Braunerz oder Blauerz.) Es ent⸗ 
ſteht dabei gewoͤhnlich baſiſches kohlenſaures rothes Eiſen— 
oxyd und Eiſenoxydhydrat. Auch der Spatheifenftein kommt 
mit rothem Eiſenoxydhydrat in der Natur haͤufig vor und 
dann beſitzt er, ſtatt der weißen, eine ausgezeichnet gelbe 
Farbe. Außerdem vereinigt ſich das kohlenſaure ſchwarze 
Oxyd mit Erden und uͤberladet ſich ſo ſehr damit, daß es 
eine beſondere Reihe von Thoneiſenſteinen bildet, welch— 
man die Weißeiſenſteine nennen koͤnnte, indem fie ge 


a 


wiß häufiger in der Natur vorkommen als man bis jetzt 
geglaubt hat. 


6. 233. 

Es ſind alſo entweder nur reine, oder mit Erden, 
Waſſer, Kohlenſaͤure und Mangankalk in ſehr verſchiedenen 
Verhaͤltniſſen verbundene Eiſenoxyde mit denen der Eiſen⸗ 
huͤttenmann zu thun hat, und weil dieſe Erze immer in gro; 
ßen Maſſen vorhanden ſeyn muͤſſen, wenn ihre Zugute⸗ 
machung belohnend ſeyn ſoll; ſo finden bei den Eiſenerzen 
auch keine Aufbereitungsarbeiten, ſondern nur eine Hand: 
ſcheidung und zum Theil eine Klaubarbeit ($. 57.) ſtatt. 
Einige Eiſenerze werden wohl auch gewaſchen, um die ar— 
men Gebirgsarten reiner wegzubringen, welches aber vor⸗ 
zuͤglich nur bei den Erzen der Fall iſt, welche mit oder in 
Sand vorkommen (Raaſenerze). Eine andere nothwendige 
Vorarbeit iſt aber das Zerſchlagen der zu großen Eiſenerz— 
ſtufen, indem die Erze weder in einem zu ſehr zerkleiner— 
ten Zuſtande, noch in zu großen Stuͤcken angewendet wer— 
den dürfen. Um dies Zerſchlagen oder Zerpochen zu erleich— 
tern, werden die Erze in einigen Faͤllen geroͤſtet. Ueber⸗ 
haupt aber findet bei den Eiſenerzen nur die erſte und die 
zweite Art der Roͤſtung Anwendung ($. 66.), weshalb man 
entweder in offnen Haufen, oder in Stadeln, oder in 
Schachtoͤfen (§. 71.) und im letzten Fall entweder mit 
Brennmaterial geſchichtet (Ebend.) oder mit Flammenfeuer 
(S. 72.) die Roͤſtung vornimmt. Das zu Verfluͤchtigende 
kann bei den Eiſenerzen namlich nur in Aalen, „oder 
in Waſſer beſtehen. 


§. 234. 5 
Nur bei einigen Eiſenerzen, welche viel Schwefelkies 
enthalten, ſucht man durch die Roͤſtung der dritten Art 


den Schwefel wegzubringen. Vollkommen würde dies nur 
in Flammoͤfen geſchehen koͤnnen, wobei eine feine Zerthei⸗ 
lung des Erzes vorausgeſetzt wird. Dieſe feine Zertheilung 
wuͤrde die Schmelzarbeit ungemein erſchweren und uͤber⸗ 
haupt wuͤrde dieſe Roͤſtmethode fuͤr die Eiſenerze zu theuer 
ſeyn. Deshalb kann man ſolche Erze nur in Haufen, oder 
in Stadeln roͤſten und nachher durch Auslaugen vielleicht 
noch behuͤlflich ſeyn; immer wird dadurch der Zweck aber 
nur unvollkommen erreicht und man wird daher wohl zu— 
weilen genoͤthigt, ſolche Eiſenerze, die viel Schwefelkies ent⸗ 
halten, ganz unbenutzt zu laſſen. Noch ſchwieriger iſt es, 
die Erze welche fein eingeſprengten Schwerſpath, Gips, 
oder auch Apatit enthalten, oder in denen das Eiſen ſelbſt 
zum Theil mit Phosphorſaͤure verbunden iſt, zur Ver⸗ 
ſchmelzung vorzubereiten und man iſt genoͤthigt ſie entweder 
mit ihrem ganzen Schwefel- und Phosphorſaͤuregehalt zu 
benutzen, oder fie unbenutzt zu laſſen, obgleich das kalt 
bruͤchige Eiſen, im Zuſtande des Roheiſens, zu wah 
Gußwaaren recht gut gebraucht werden kann. 


§. 237. 

Zuſchlaͤge finden bei den Eiſenerzen gar nicht ſtatt, in⸗ 
dem die Kohle ſelbſt der Zuſchlag iſt, welcher die Trennung 
des Eiſens von ſeinen Beſtandtheilen im Erze bewirken ſoll. 
Dagegen muͤſſen die mehrſten Eiſenerze mit Fluͤſſen beſchickt 
werden. In einigen Gegenden iſt man ſo gluͤcklich, durch 
zweckmaͤßige Gattirung verſchiedenartiger Eiſenerze, eines 
beſondern Flußzuſchlages entbehren zu koͤnnen. Wo das 
nicht der Fall iſt, werden Kalk, Thonſchiefer, Quarz, 
Mergel, Hornblende „Baſalt und Wacke, je nachdem die 
erdigen Beſtandtheile des Erzes dieſen oder jenen Fluß er⸗ 
fordern, zur Beſchickung genommen. 
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$. 236. 

Außer dem Erdengehalt, welcher die Art und die Menge 
des Fluſſes beſtimmt, muß noch die Reichhaltigkeit des Ei⸗ 
ſenerzes in vielen Fällen beruͤckſichtigt werden. Aermere 
Erze laſſen ſich oft mit weniger Schwierigkeit verſchmelzen 
als reiche. Die letzteren muͤſſen, wo es angeht, mit aͤrme⸗ 
ren gattirt werden. Wo dies nicht geſchehen kann, muß 
man oft unhaltige Bergart in die Beſchickung bringen und 
gut gefloſſene Schlacke mit verſchmelzen, um eine Schlacken⸗ 
decke zu erhalten und die Einwirkung der Geblaͤſeluft auf 
das ausgebrachte Eiſen zu verhindern, weil dieſes ſonſt den 
Ofen erſticken würde. In dieſem Fall iſt man auch genoͤ— 
thigt zweckmaͤßige Vorkehrungen beim Zumachen oder Zu— 
ſtellen des Ofens zu treffen, oder auch Oefen mit geſchloß⸗ 
ner Bruſt zur Schmelzung anzuwenden. 


§. 237. 

Weil das Eiſen in den Erzen, aus welchen es gewonnen 
wird, immer nur mit Sauerſtoff verbunden iſt und weil 
das Eiſenoxyd nur in den hoͤchſten Graden der Temperatur 
redueirt werden kann, ſo find die Schachtoͤfen für die Ge: 
winnung des Eiſens nur ausſchließlich anwendbar, weil die 
Flamm und Gefäßoͤfen, nur mit außerordentlichem Auf⸗ 
wand von Brennmaterial, die erforderliche Hitze geben wuͤr⸗ 
den. Es ſcheint daher der Eiſenhuͤttenbetrieb ſehr einfach 
zu ſeyn, indeß erfordern die großen Vorrichtungen eine 
ganz beſondere Aufmerkſamkeit beim Setzen, bei der Wind— 
fuͤhrung und bei den Reinigungsarbeiten. Aber auch die 
zufälligen Beſtandtheile der Erze — zuweilen auch der Koh: 
len (Coaks) — welche von dem ausgebrachten Eiſen mit auf- 
genommen werden, koͤnnen auf die Beſchaffenheit deſſelben 
großen Einfluß haben, weshalb man, außer auf die Reich⸗ 
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haltigkeit der Erze C$. 236.) auch auf ihre Beſtandtheile 
kuͤckſicht zu nehmen und den Schmelzprozeß fo zu leiten 
hat, daß das Produkt immer eine ganz gleich bleibende Güte 
behaͤlt. Wo die Erze keine dem Eiſen nachtheilig werdende 
Beſtandtheile enthalten, braucht man dieſe Ruͤckſicht weni⸗ 
ger zu nehmen, Dies iſt aber nicht immer der Fall und 
deshalb giebt es kein Metall was ſich in feinen Eigenſchaf⸗ 
ten ſo verſchiedenartig verhielte als das Eiſen, indem kein 
Metall ſo leicht und ſo innig mit verſchiedenen Koͤrpern in 
Verbindung tritt und keines durch geringe, oft ganz unbe⸗ 
ſtimmbare, Quantitaͤten von fremden Beſtandtheilen ſo we⸗ 
ſentlich modifieirt wird, als das Eiſen. Gewoͤhnlich ſind 
es (außer der Kohle ſelbſt) Phosphor und Schwefel, die 
haͤufiger in den Erzen vorkommen als man bis jetzt geglaubt 
hat und welche dem Eiſen ſo ſehr nachtheilig werden. Bei 
der Anwendung ſolcher Erze muß man das auszubringende 
Eiſen dadurch moͤglichſt von jenen Koͤrpern zu befreien 
ſuchen, daß man die Reduktion in dem hoͤchſten Grade der 
Hitze, in welchem ſchon Graphit gebildet wird, geſche⸗ 
hen laͤßt. 
§. 238. 

Das Probiren der Eiſenerze auf dem naſſen Wege fin— 
det, wegen der Schwierigkeit und Umſtaͤndlichkeit der ana⸗ 
lytiſchen Unterſuchungen, nicht ſtatt. Dagegen iſt es noth⸗ 
wendig ſich von der Beſchaffenheit der mit dem Eifenoryd 
verbundenen Erden im Erz zu uͤberzeugen, wenn man dies 
nicht durch einen gewiſſen praktiſchen Blick einigermaßen 
beſtimmen kann. Weil dieſe Beſtimmung aber doch immer 
zu ſchwankend bleibt, ſo iſt man auch haͤufig in der Wahl 
der Fluͤſſe ungewiß und man würde wahrſcheinlich oft an— 
dere Fluͤſſe wählen, oder andere Verhaͤltniſſe ſtatt finden 
laſſen, wenn man von den erdigen Beſtandtheilen der Erze 


beffer unterrichtet wäre. Die ſogenannten Beſchickungs⸗ 
proben auf dem trocknen Wege koͤnnen nicht ganz zum 
Zweck fuͤhren, weil der Hitzgrad bei den kleinen Proben 
und der bei der Schmelzung im Großen ſo ſehr verſchieden ſind. 
Dieſer letzte Umſtand iſt es auch, welcher verurſacht, daß 
die quantitativen Verhäͤltniſſe der Fluͤſſe bei einem und 
demſelben Erz ſehr verſchieden ſeyn muͤſſen, je nachdem die 
Oefen eine groͤßere oder geringere Hitze erzeugen. 


§. 239. 

Die Eiſenerzprobe auf dem trocknen Wege iſt aͤußerſt 
einfach und das Gelingen derſelben haͤngt mehrentheils nur 
von dem gehoͤrigen Grade der Hitze ab. Die abgewogene 
Probe muß mit Kohlenpulver und mit dem zuzuſetzenden 
Fluß gut gemengt und mit Sorgfalt in die Spur der mit 
Kohlenſtaub ausgefuͤtterten Probirtute gebracht werden. Wo 
man einen ſtark ziehenden Windofen hat, iſt das Probiren 
im Ofen dem vor dem Geblaͤſe in der Eſſe vorzuziehen. 
Auch wird man ſich, wo Gelegenheit dazu vorhanden iſt, | 
mit beſſerem Erfolg und mit geringerer Mühe, der Coaks 
als der Holzkohlen bedienen koͤnnen. Als Fluß kann man 
25 Prozent Flußſpath und eben ſo viel Kalk nehmen; bei 
ganz reichen Erzen bedarf es nur eines Zuſatzes von 20 Pro⸗ 
zent reinem Glas und 10 Prozent Borax. Die Wirkſam⸗ 
keit des Windofens, und ob und wieviel mal es noͤthig iſt, 
Kohlen nachzutragen, muß aus Erfahrung bekannt ſeyn. 
Die beſchickte Probe wird mit Kohlenſtaub, und die Tute 
mit einem Deckel locker bedeckt. Die Proben bleiben dann 
ſo lange in ſtarker Hitze ſtehen, als die Erfahrung es noth⸗ 
wendig gezeigt hat; gewoͤhnlich nimmt man ſie erſt nach 
dem völligen Erkalten heraus. Iſt die Probe gelungen, 
ſo muß ſich der ganze Eiſengehalt in einem Regulus vor⸗ 
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finden. Dieſer iſt indeß keinesweges reines, fondern gekohl⸗ 
tes, und oft mit einigen andern Beſtandtheilen des Erzes 
verbundenes Eiſen, aus deſſen Verhalten unter dem Ham⸗ 
mer ſich nur mit großer Unzuverlaͤßigkeit auf die Beſchaf⸗ 
fenheit des Eiſens ſchließen laͤßt, welches man im Großen 
gewinnen wird. — Bei einem ſehr hitzigen und reinen 
Gange der Schmelzung, wird man im Großen gewiß nicht 
weniger aus dem Erze ausbringen, als die kleine Probe, 
mit Beruͤckſichtigung des Naßgewichtes, angegeben hat. 


Gewinnung des Eiſens. 


$. 240. 

Die Reduktion des in den Erzen befindlichen Eiſen⸗ 
kalks und die Trennung der Schlacke vom Eifen, find zwei, 
unmittelbar von einander abhaͤngige und gleichzeitig erfol⸗ 
gende Prozeſſe. Im Augenblick der Reduktion verbindet ſich 
aber das metalliſche Eiſen mit der Kohle und deshalb ſind 
gekohltes Eiſen und Schlacke die Reſultate der Verſchmel⸗ 
zung der Eiſenerze. Je leichtfluͤſſiger die Erze ſind, d. h. 
je leichter die Trennung der Schlacke vom Eiſen erfolgt, 
deſto kuͤrzere Zeit darf die Einwirkung der Kohle auf das 
Erz ſtatt finden und deſto kuͤrzere Zeit kann das Eiſen in 
der koncentrirten Hitze verweilen, um ſich ganz von der 
Schlacke zu ſcheiden. Sehr reiche und faſt ganz aus Eiſen⸗ 
oxyd beſtehende Erze — Magneteifenftein, Eiſenglanz, rei⸗ 
ner Roth⸗ und Brauneiſenſtein — ferner ſehr reiche Thon⸗ 
eiſenſteine, deren Erdengehalt ſchon ohne Flußbeſchickung 
zum Verſchlacken geneigt iſt, geben daher beim Verſchmel⸗ 
zen lieber weißes als graues Roheiſen, und ſelbſt das weiße 
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Roheiſen kann, wegen der Schnelligkeit des Prozeſſes, we— 
niger Kohle aufnehmen, als das weiße Roheiſen, welches 
ſich langſam von der Schlacke abſcheiden mußte und dem 
es nur an Hitze gefehlt hat, um in den Zuſtand des grauen 
Roheiſens uͤberzugehen. Außerdem findet dies, von der 
wenigen Schlacke nicht gehoͤrig geſchuͤtzte Roheiſen, beim 
Niederſchmelzen in den Schachtoͤfen, noch Gelegenheit er 
nen Theil der aufgenommenen Kohle durch die Eiwirkung 
der Geblaͤſeluft zu verlieren und dadurch einen ſtahlartigen 
Zuſtand zu erhalten. Die Erfolge der Schmelzung ſind 
daher von der Reichhaltigkeit und von der Leichtfluͤſſigkeit 
der Erze mit abhaͤngig. 


RL 

Die ſchnelle Scheidung der Schlacke bei den fehr 
reichen oder ſehr leichtfluͤſſigen Eiſenerzen, erfordert eine 
eigenthuͤmliche Conſtruktion der Ofenſchaͤchte, beſonders der 
Heerde, um nicht das Zuwachſen des Schmelzraumes mit 
gefriſchtem Eiſen zu veraulaſſen. Bei den ſehr leichfluͤßigen, 
aber doch viele Schlacke gebenden Eiſenerzen, iſt dies zwar 
weniger zu befürchten; allein die Leichtfluͤſſigkeit iſt in dem 
Fall ein großes Hinderniß, wenn das Eiſenerz Beſtand—⸗ 
theile enthält, die mit dem Eiſen in Verbindung gehen 
und demſelben nachtheilige Eigenſchaften mittheilen. Es iſt 
dann durchaus nothwendig, die Beſchickung ſtrengfluͤſſiger 
einzurichten, um die Reduktion zu verzoͤgern und die Ab— 
ſcheidung der Schlacke zu entfernen, damit ſich das Eiſen 
laͤnger zwiſchen den Kohlen verweilen und in den Zuſtand des 
grauen Roheiſens übergeben koͤnne. Die Leichtfluͤſſigkeit 
kann daher nur bei gutartigen Erzen fuͤr den Eiſenhuͤtten⸗ 
mann wuͤnſchenswerth ſeyn, und deshalb pflegen auch die 
ſtrengfluͤſſigen, ſo wie die ſehr armen Erze, bei denen die 
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Abſcheidung der Schlacke nicht ſchnell erfolgen kann, immer 
das beſte Eiſen zu geben. Bei ganz gutartigen Erzen fi: 
det e „ naturlich keine ee Win IE ARE 


m 9. 248. sy 19450 
Es ſcheint, daß man ein leichtes Mittel, die Redl, 
tion und die Abſcheidung der Schlacken zu verzögern und 
zu erſchweren, dadurch in Haͤnden habe, daß man eine 
geringe Hitze anwendet, oder daß man das Verhöͤltniß 
des Erzes zu den Kohlen ſo vermehrt, daß die volftän, 
dige Reduktlon euft in dem Augenblick erfolgen Tann, wenn 
das Erz den Raum im Schacht erreicht hat, wo die größte 
Hitze ſtatt findet, oder wenn es vor die Form gekommen 
iſt. Aber abgeſehen davon, daß die Reduktion dann noch 
ploͤtzl hen muͤſſe, wird auch eine gleichzeitige Ein⸗ 
zeblaͤſeluft noch weniger vermieden werden 
ch ein großer Theil des ausgebrachten Eiſens 
nd ein anderer Theil des Eiſengehalts gar nicht 
ausgebracht, ſondern bei dieſer tumultuariſchen Operation 
gleich mit in di Schlacke gebracht wird. 5 


§. 242. 

N ER Augenblick der Reduktion eder ſich alles 
Eisen im gekohlten Zuſtande ($: 213.). Wenn nun die 
Vorrichtungen ſo getroffen ſind, daß das ausgebrachte ge; 
kohlte Eiſen, in dem Augenblick ſeiner Entſtehung, von 
dem Luftſtrohm des Geblaͤſes getroffen werden kann, ſo 
muß es in den mehr oder weniger gefriſchten Zuſtand uͤber⸗ 
gehen, und es werden dann die eben (8. 242.) erwähnten 
Erſcheinungen mehr oder weniger eintreten. Das Produkt 
wird ein Gemenge von weißem Roheiſen, von Stahl und 
von Stabeiſen ſeyn, je nachdem die Geblaͤſeluft mehr oder 
weniger einwirken konnte. Wo der große Eiſenverluſt durch 
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Verſchlackung nicht in Betrachtung kommt, wird man rei⸗ 
che und leichtfluͤſſige Erze im Schachtofen fo behandeln koͤn⸗ 
nen; allein die ſtrengfluͤſſigen und die viele Schlacke ge⸗ 
benden Erze leiden dieſe Behandlung nicht, weil die Ge⸗ 
blaͤſeluft die Maſſe kalt blaſen und gaͤnzlich verſchlacken 
würde. Deshalb hat man ſich genoͤthigt geſehen, die Ope⸗ 
ration bei ſolchen Erzen nicht in Schachtoͤfen, ſondern in 
Heerden vorzunehmen, um waͤhrend der Arbeit mit Werk⸗ 
zeugen zu der ſchmelzenden Maſſe gelangen und ſie nach 
Erfordern vor den Wind bringen, oder davon entfernen 
zu können. Dies Verfahren iſt urſpruͤnglich auch bei den 
reichen und leichtſlaſſt igen Erzen angewendet und demnaͤchſt 
auf die aͤrmern und ſtrengfluͤſſigeren uͤbertragen. 


§. 244. EN 

Die Unregelmäßigkeit der Arbeit ſelbſt / 8 
artigkeit des erzeugten Produkts „ der große Aufwand an 
Brennmaterial, fo wie der große, durch Verſchlackung 
bewirkte Eiſenverluſt und die Unmöglichkeit alle Eiſenerze 
in Schachtoͤfen bei ſolcher Behandlung zugute zu machen, 
veranlaßten ſpaͤter eine Abänderung der Schmelzmethode, 
indem man das ausgebrachte Eiſen, der Wirkung des Ser 
bläfes dadurch ſchneller entzog, daß man den Erzſatz in den 
Schachtoͤfen nicht ſo hoch fuͤhrte, und alſo die Reduktion 
nach und nach vorbereitete und daß man dem ſchon ausge⸗ 
brachten Eiſen die Schlackendecke ließ, um es gegen die 
Einwirkungen der Geblaͤſeluft zu ſichern. Bei den leicht⸗ 
fluͤſſigen und ſehr reichen Erzen bediente man ſich dabei 4 
ohne Nachtheil weiter Schmelzraͤume und der Schmelzung 
mit geſchloſſener Bruſt, um die wenige Schlacke zuſammen 
zu halten. 
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$. 24. 

Spaͤtere Erfahrungen zeigten, daß nicht alle Eiſen⸗ 
erze mit Vortheil ſo verarbeitet werden konnten, ſondern 
daß eine Zuſammenziehung des Schmelzraums nothwendig 
ward, um eine reine Reduktion der ſehr ſtrengfluͤſſigen 
Erze zu bewirken. Bei den aͤrmeren Eiſenerzen mußte das 
Schmelzen mit geſchloſſener Bruſt auch ſehr beſchwerlich 
werden, weil ſich die viele Schlacke zu ſehr anhaͤufte, und 
weil durch das häufige Ablaſſen der Gang des Ofens zu 
ſehr geſtoͤhrt ward. Es wurden deshalb nach und nach Des 
fen mit offner Bruſt eingefuͤhrt, aus deren Vorheerd die 
uͤberfluͤſſige Schlacke, durch freiwilliges Ablaufen, oder 
durch Abwerfen entfernt ward. Ob die Schmelzung mit 
offener oder mit gefchloffener Bruſt den Vorzug verdiene, 
haͤngt daher bloß von der Reichhaltigkeit und von der Leicht⸗ 
und Strengfluͤſſigkeit der Erze ab. Die ſtrengfluͤſſigen Erze 
laſſen ſich nämlich ſchon deshalb nicht gut in Defen mit ge⸗ 
ſchloſſener Bruſt verſchmelzen, weil die Bruſt, wegen der 
erforderlichen großen Hitze im Schmelzraum, ſehr dick ſeyn 
muͤßte, wodurch das Ablaſſen der Schlacke erſchwert und 
wohl ſogar ganz unausfuͤhrbar gemacht wird. Man mag 
uͤbrigens mit offner oder mit geſchloßner Bruſt ſchmelzen, 

ſo iſt das Zuſammenziehen des Schmelzraums zur Erſpa⸗ 
rung von Kohlen ſehr zu empfehlen. f 


$. 846. N 

Die Schachtoͤfen, in denen durch ſtarken Erzſatz und 
durch beſtaͤndiges Entfernen der Schlacke, zur Befoͤrderung 
der Einwirkung der Geblaͤſeluft auf das ausgebrachte Eiſen, 
ein Gemenge von Roheiſen, Stahl und Stabeiſen erzeugt 
wird (5. 43.), werden Stuͤckoͤfen oder Wolfsoͤfen ge 
nannt, weil ſich das ausgebrachte Eiſen in einem Stuͤck 

L 2 


auf dem Heerd anſammelt und dann durch die Vorwand 
des Ofens ausgebrochen wird. Die Heerde, in denen je⸗ 
ner Schmelzprozeß mit einer etwas groͤßeren Vollkommen⸗ 
heit verrichtet wird, weil der Fortgang der Schmelzung 
durch richtige Manipulation unterſtuͤtzt werden kann, heißen 
Rennheerde, Rennfeuer oder Luppenfeuer, weil 
die Erze eingeſchmolzen oder eingerennt werden, oder weil 
ſich das erhaltene Eiſen zu einer Maſſe — Luppe genannt — 
anſammeln ſoll. Die Schachkoͤfen, in denen die Eiſeuerze 
mit geſchloſſener Bruſt verſchmolzen werden, heißen Blau⸗ 
öfen, eigentlich Blaſeoͤfen (zum Unterſchied vom Verfahren 
bei den. Stuͤckoͤfen, bei denen nicht ununterbrochen fort ges 
blaſen, ſondern das Geblaͤſe abgeſchuͤtzt wird wenn das 
Stuͤck fertig iſt) und die Oefen, welche mit offner Bruſt 
arbeiten, menden ganz ae e On genannt. 
5 1 $. Br | 1155 en 1 5 

Es findet: alte. ı nur beim Betriebe der Stücksſen und 
der Luppenfeuer eine Gewinnung des Stabeiſens oder des 
Stahls unmittelbar aus den Eiſenerzen ſtatt, und auch 
das Ausbringen iſt nicht allein mit wenigen oͤkonomiſchen 
Vortheilen verbunden, ſondern auch ſehr wenig zuverlaͤßig, 
weil das Produkt ein Gemenge von Eiſen, in den ver⸗ 
ſchiedenartigſten Zuſtaͤnden ſeiner Verbindung mit Kohle iſt, 
und daher noch einer folgenden Bearbeitung unterworfen 
werden muß, um ein gleichartiges Produkt, Stabeiſen oder 
Stahl, darzuſtellen. Bei der vollkommneren Zugute⸗ 
machungsmethode der Eiſenerze, ſowohl in Blauoͤfen als 
in Hohenoͤfen, wird immer nur Roheiſen erhalten, fo 
daß ſich unmittelbar aus den Erzen, weder reines Stab⸗ 
eiſen, noch reiner Stahl mit Vortheil gewinnen laſſen. 
Der Darſtellungsprozeß des Stabeiſens und des Stahls 
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aus den Eiſenerzen zerfallt alſo in zwei Hauptabtheilungen, 
naͤmlich in der Erzeugung des Roheiſens und in der wei⸗ 
tern Verarbeitung deſſelben zu Stabeiſen und zu Stahl. 
Weil nämlich das reine Roheiſen eine Verbindung des Eis 
ſens mit Kohle iſt, ſo liegt dem Verfriſchen deſſelben 
die Abſicht zum Grunde, alle Kohle, oder einen Theil ders 
ſelben, zu entfernen, je nachdem Stabeiſen oder Stahl 
dargeſtellt werden ſollen. Dieſe Trennung der Prozeſſe iſt 
in der Natur der Sache begründet, weil Reduktion (Roh⸗ 
eiſenerzeugung) und Entkohlung (Stabeiſen- oder Stahl: 
erzeugung) einander gradezu entgegengeſetzt ſind, folglich 
nicht gleichzeitig mit gutem Erfolg geſchehen koͤnnen. 


$. 248. 


Ob das weiße oder das graue Roheiſen zum Verfriſchen 
geſchickter ſey, laͤßt ſich im Allgemeinen dahin entſcheiden, 
daß das weiße Roheiſen leichter friſcht, alſo weniger Zeit 
und Brennmaterial erfordert. Aber nur bei gutartigen Er⸗ 
zen iſt die Erzeugung des weißen Roheiſens anwendbar, 
weil es bei nicht gutartigen Erzen (oder bei der Verſchmel⸗ 
zung mit Coaks) mit zu vielen Stoffen verbunden bleibt, 
die dem Eiſen eine nachtheilige Beſchaffeuheit mittheilen 
und welche zum großen Theil durch den Uebergang aus 
dem weißen Roheiſen in graues abgeſchieden werden koͤnnen. 
Deshalb und weil der vortheilhafte und regelmäßige Fort⸗ 
gang des Hohenofenbetriebes in den mehrſten Fällen von 
Umftänden abhängt, unter denen nur graues Roheiſen ent⸗ 
ſtehen kann, iſt man oft genoͤthigt, dem grauen Roheiſen 
unbedingt den Vorzug vor dem weißen zu geben. Um ſich 
aber beide Vortheile anzueignen, ſucht man in einigen Faͤl⸗ 
len graues Roheiſen zu erblaſen und dieſes zum Verfriſchen 
dadurch vorzubereiten, daß man es weiß macht. Die 
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Erzeugung des Weißeiſens (Feineiſens) geſchieht an ei⸗ 
nigen Orten durch bloßes ploͤtzliches Abkuͤhlen und Schei⸗ 
benreißen, wobei die Scheiben zuweilen noch vor der Ver⸗ 
friſchung gegluͤhet, oder gebraten werden ($$. 205. 206), an 
anderen Orten dadurch, daß man die Geblaͤſeluft auf die 
erhaltene und im Heerd befindliche Roheiſenmaſſe, einige 
Stunden vor dem Abſtich wirken laͤßt, und an anderen 
Orten dadurch, daß das graue Roheiſen in beſonderen 
Heerden mit vielem und ſtarkem Winde eingeſchmolzen wird. 
Dies weiß gemachte Roheiſen unterſcheidet ſich von dem 
durch die bloße Abkuͤhlung aus dem grauen Roheiſen erhal⸗ 
tenen Weißeiſen, wirklich ſchon durch den geringeren Koh⸗ 
lengehalt, wodurch es ſich dem gefriſchten . ſchon 
etwas naͤhert. 


$. 249. 

Die Friſcharbeit ſelbſt verrichtet man in den mehrſten 
Ländern noch in Heerden, in denen das Roheiſen zwiſchen 
Kohlen umgeſchmolzen und dem Winde im halbfluͤſſigen 
Zuſtande dargeboten wird. Ein etwas anderes Verfahren, 
wozu viel Geſchicklichkeit noͤthig iſt, findet bei der Stab- 
eiſenfriſcharbeit, ein etwas anderes bei der Stahlfriſch⸗ 
arbeit ſtatt, welche letztere man den Rohſtahlprozeß 
genannt hat, um den fo erzeugten Stahl, oder den Roh: 
ſtahl, von dem Stahl zu unterſcheiden, der durch un⸗ 
mittelbare Verbindung oder durch Cementiren des Stabei⸗ 
ſens mit Kohle erhalten und welcher daher auch Cement⸗ 
ſtahl genannt wird. — In England wird die Friſcharbeit 
fuͤr das Stabeiſen aber nicht mehr in Heerden, ſondern 
in Flammoͤfen vorgenommen. Obgleich dieſer Prozeß der 

Natur deſſelben mehr angemeſſen iſt, ſo verurſacht doch die 
innige Verbindung der Kohle mit dem Eiſen, daß ſich von 


dem Letzteren gleichzeitig viel verſchlacken muß, welches in 
den Heerden, aber nicht in den Flammoͤfen wieder redu⸗ 
eirt werden kann, ſo daß der Eiſenverluſt beim Friſchen 
in Flammoͤfen noch immer groͤßer geweſen iſt, als in Heerden. 


§. 250. 201 
Die Stuͤckoͤfen find, außer in Schmalkalden, in Deutſch⸗ 
land nicht mehr gebraͤuchlich; nur in Ungarn werden ſie 
noch haͤufig angetroffen. Die Oefen haben eine Hoͤhe von 
10 bis 16 Fuß. Der Schacht hat zuweilen eine prismatiſche 
oder eylindriſche Geſtalt, zuweilen iſt er in der mittleren 
Höhe mit einem Bauch oder Kohlenſack verſehen. Der 
Schmelzraum iſt bei der Form 3 Fuß weit; dieſe liegt 
13 Fuß vom Boden entfernt und neigt ſich etwas nach dem 
Abſtich. Die Schlacke laͤuft ununterbrochen aus Oeffnungen 
in der Ofenbruſt ab, welche man in demſelben Verhaͤltniß 
hrher ſticht, als das Stuͤck im Heerde anwaͤchſt. Zuweilen 
geht man auch wohl ſogar mit der Form in die Hoͤhe, um 
recht große Stuͤcken zu erhalten. Hat das Stuͤck die ge 
hoͤrige Groͤße erreicht, ſo laͤßt man den Ofen niedergehen, 
zieht die Balgen zuruͤck, reißt die Vorwand auf, nimmt 
das Stuͤck heraus, reinigt den Heerd, macht die Bruſt 
mit Backſteinen wieder zu, fuͤllt den Ofen ganz oder theil⸗ 
weiſe mit Kohlen und ſetzt von Neuem wieder Erz auf. Das 
erhaltene Stuͤck wird unter dem Waſſerhammer zerſchroten 
und die Theile werden dann in einem beſonderen Heerde 
theils eingeſchmolzen, und weiter zu Stabeiſen verarbeitet, 
theils nach dem Ausheitzen zu Stahl ausgeſchmiedet. 


ihn $. 251. 
Mit den Stuͤckoͤfen kommen die ſogenannten Blafe: 
ofen in Schweden und Norwegen ſehr überein, Die Höhe 
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derſelben betraͤgt 35 bis 7 Fuß. Sie werden mit kleinge⸗ 
ſpaltenem Holz gefuͤllt, welches erſt im Ofen verkohlt ſeyn 
muß, ehe das Erz ſchaufelweiſe niedergeſchmolzen wird. 
Die Schlacke wird oft abgelaſſen. Das Produkt iſt indeß 
noch ſehr roheiſenartig und muß in beſonderen Heerden 
wieder ee werden. 
> a 8 9. 272. | 

Bei der Luppenfriſcharbeit kaun man die deutf che, 
die franz oͤſiſche und die italieniſche Rennſchmiede 
unterſcheiden. Bei allen iſt der Heerd aus eiſernen Platten 
zuſammengeſetzt und mit Kohlenloͤſche ausgeſchlagen. Bei 
der deutſchen Rennarbeit wird das Erz ſchaufelweiſe auf den 
uͤber dem Feuer aufgehaͤuften kegelfoͤrmigen Kohlenhaufen 
geworfen, durch den es nach und nach durchſchmelzen muß. 
Nach der Beſchaffenheit des Ausgebrachten befoͤrdert oder 
verzoͤgert man das Senken der Erzſchichten durch ſchwaͤchere 
oder ſtaͤrkere Saͤtze Das fertige Friſchſtuͤck wird entweder 
in einem beſonderen Feuer umgeſchmolzen, oder es wird 
zerhauen und bei der folgenden Luppe mit ausgeſchmiedet, 
In anderen deutſchen Rennheerden wird das Erz mit Koh⸗ 
len geſchichtet, bei einer ſehr ſtechenden Form nieder; 
geſchmolzen. Wiang | | 
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Bei der franzoͤſiſchen Rennarbeit, oder in den Katalo ni⸗ 
ſchen, Navarriſchen und Biscayiſchen Feuern (die ſich faſt 
nur durch ihre Groͤße unterſcheiden) werden die Erze mit 
Kohlenſtaub geſchichtet, zuerſt ſtark geroͤſtet oder ausgebra⸗ 
ten, ehe ſie zum Schmelzen kommen. Der Heerd wird 
auf 5 feiner Breite mit Kohlen und das dritte Drittel mit 
Schichten von Erz und Kohlenſtaub, gleich einer Mauer 


ausgefüllt, Der Wind arbeitet anfaͤnglich nur ſchwach in 
dem Kohlenſchacht, deſſen durch das Blaſen entſtehende 
Hoͤhlungen immer wieder mit Kohlen ausgefüllt werden, 
Die Erzmauer muß unverruͤckt ſtehen bleiben und wird 
— ſobald die Erze mußig zu werden anfangen — mit der 
Brechſtange langſam und nach und nach von unten in den 
Kohlen ſchacht gearbeitet und vor den Wind gebracht, bis 
zuletzt die ganze Erzwand regelmäßig niedergearbeitet iſt. 
Das Eiſen ſcheidet ſich dann vor der Form in dem Kohlen⸗ ' 
ſchacht von der Schlacke und haͤuft ſich zu einer Luppe au, 
welche ausgebrochen und unter dem W geſchroten wird. 
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Die italieniſche Rennſchmiede kommt mit der franzoͤſi⸗ 
ſchen darin uͤberein, daß das Erz vorher ebenfalls mußig 
gemacht oder gebraten wird; unterſcheidet ſich aber dadurch, 
daß das gebratene Erz wieder aus dem Feuer genommen 
und von neuem eingeſchmolzen wird. Jedesmal wird ſo 
viel Erz gebraten, als zu vier Schmelzungen erforderlich 
iſt. Die Schichten von Erz und Kohlenaſche beim Braten 
liegen nicht uͤbereinander, ſondern ſie ſtehen in ſenkrechten 
Mauern neben einander. Vor der Form befindet ſich aber 
ein halbkreisfoͤrmiger Schacht, welcher bloß mit Kohlen 

angefuͤllt iſt, um die Brathitze hervorzubringen. Dieſer 
Schacht wird immer voll Kohlen gehalten, damit kein un⸗ 
zerlegter Wind zu den Erzſchichten gelangt. Nachdem das 
Erz gebraten iſt, wird es aus dem Feuer geriſſen, worauf 
man den Heerd reinigt, mit Kohlen anfuͤllt und das ge⸗ 
bratene Erz ſchichtweiſe niederſchmelzt. Das Friſchſtück wird 
zuletzt ausgebrochen und beim naͤchſten Schmelzen ausge⸗ 
heitzt und ausgeſchmiedet, 


9. 255. 

Die Arbeit in den Blaudfen und in den Hohendfen iſt 
ziemlich ubereinſtimmend. Da in den Blauoͤfen mit ‚ger 
ſchloſſener Bruſt gearbeitet wird, ſo erfordert das Zumachen 
oder Zuſtellen derſelben weniger Muͤhe als das Zuſtellen der 
Hohenoͤfen. Der Boden des Heerdes oder der Bodenſteine 
beſteht gewöhnlich aus Kalkſtein oder Sandſtein. Den 
Schmelzraum ſelbſt, bis zur Formhoͤhe, ſetzt man aus feuer⸗ 
feſten Thonmaſſen oder aus feuerfeſten Sandſteinen zuſam⸗ 
men, ſo daß ſich der Heerd aufs genaueſte an dem Schacht 
anſchließt. Dieſer hat eine Hoͤhe von 14 bis 40 Fuß und 
einen Kohlenſack, der gewoͤhnlich im unterſten Drittel der 
Schachthoͤhe liegt und deſſen Weite mehrentheils den dritten 
Theil von der Hoͤhe des Schachtes beträgt. Die Form 
liegt 12 bis 25 Zoll vom Bodenſtein entfernt, die Weite 
des Schmelzraums beträgt oft mehr als 3 Fuß auf dem 
Boden des Heerdes und ſchlteßt ſich erweiternd an dem 
Kernſchacht an. Beim Zumachen des Ofens muß in der 
Ofenbruſt gleich auf den Abſtich Ruͤckſicht genommen wer⸗ 
den. Dle Behandlung der Blaudfen ſtimmt im Weſentlichen 
mit der der Hohenoͤfen überein „nur daß fie noch weniger 
ſchwierig iſt, weil man in dieſen Oefen nur leichtfluͤſſige 
Erze in weiten Schmelzraumen verarbeitet, folglich nicht 
ſo leicht ein Zuwachſen zu befuͤrchten hat. Bel der Ver⸗ 
ſchmelzung von ſolchen Erzen, die wenig Schlacke geben, 
wird das Eiſen mit der Schlacke gleichzeitig abgeſtochen; 
ſcheidet ſich viel Schlacke ab, ſo muß ſie von Zeit zu Zeit 
beſonders abgelaſſen werden. Der Betrieb der Oefen wird 
gewohnlich durch das zu ſtarke Ausbrennen des Schmelz⸗ 
raums beendigt, indem der Kernſchacht mehrere Cam pag⸗ 
nen aushalten muß. Durch mehrere Zuſammenziehung des 


Schmelzraums Über, vor und unter der Form wuͤrde der 
Betrieb der Blauoͤfen weſentlich verbeſſert werden. 


§. 256. 

Bei den Hohendfen wird der Schmelzraum durch die 
feuerbeſtaͤndigſten Steine oder Thonmaſſen gebildet, welche 
zum Theil die Bruſt des Ofens ſelbſt ausmachen. Bei die⸗ 
ſen Oefen wird der Schmelzraum das Ge ſtelle genannt. 
Die weſentlichen Theile deſſelben ſind der Bodenſtein, der 
Formſtein, der Ruͤckſtein, der Windſtein und der Tuͤm⸗ 
pelſtein. Dieſe vier Letzten begraͤnzen den innern Schmelz 
raum. Der Tuͤmpel bildet die Bruſt des Ofens und be; 
wirkt die Verbindung mit dem Vorheerd, der durch den 
Wall⸗ oder Dammſtein geſchloſſen wird. Zwiſchen dem 
Wallſtein und dem Stein, welcher dem Tuͤmpel zur Auf⸗ 
lage dient, bleibt eine 4 bis 6 Zoll breite Oeffnung, vom 
Bodenſtein bis zur Hoͤhe des Tuͤmpels, welche den Abſtich 
bildet und beim Betriebe des Ofens mit ſchwerem Geſtuͤbbe 
verſetzt iſt. Die regelmaͤßigſte Geſtalt des Geſtelles iſt die 
beſte und für die Feuerbeſtaͤndigkeit des Tuͤmpels hat man 
am mehrſten zu ſorgen, weil er auf der dem Vorheerd zu⸗ 
gekehrten Seite durch die äußere Luft abgekuͤhlt wird und 
daher mit dem ſogenannten Tuͤmpelblech verſehen ſeyn muß. 
Die Form liegt 14 bis 22 Zoll vom Boden entfernt und 
die Weite des Geſtelles richtet ſich nach der Feuerbeſtaͤndig⸗ 
keit der Geſtellmaſſe, nach der Staͤrke des Windes, oder 
uͤberhaupt nach den Dimenſionen des Ofenſchachtes. Die 
Form muß in der Mitte des Geſtelles waagerecht liegen 
und kann allenfalls etwas nach dem Ruͤckſtein zu geneigt ſeyn. 
Die Axe der Geſtellkiſte muß mit der Axe des Kernſchachtes 
genau zuſammenfallen. 
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§. 277: 

Die Hoͤhe des Geſtelles uͤber der Form beträgt 31 bis 
< Fuß und die Breite deſſelhen erweitert ſich regelmäßig 
vom Bodenſtein bis zu dem Punkt wo es aufhoͤrt und ſich 
an dem Schacht anſchließt. Dies geſchieht aber nicht un⸗ 
mittelbar, ſondern durch die ſogenannte Raſt, welche eine 
kegelfoͤrmig zulaufende ringfoͤrmige Mauer iſt, die das Ge 
fell. mit dem Kernſchacht verbindet. Bei jeder Zuſtellung 
wird die Raſt, wenigſtens groͤßtentheils mit eingerſſſen und 
wieder neu aufgeführt, weil fie gleichzeitig mit dem Geſtell 
theilweiſe weggeſchmolzen wird. Bei weiten Zuſtellungen 
wendet man zwei einander gegenuͤberſtehende Formen an, 1 
legt auch wohl zuweilen noch eine dritte in EM mate, 
dem en en f 


\ §. 258. | | 

Die Höhe und Weite der Hohenoͤſen find von der 

Staͤrke des Geblaͤſes und von der Beſchaffenheit der Schmelz⸗ 
materialien abhängig. Eine zu große Höhe bet ſchwachen 
Geblaͤſen würde zwecklos ſeyn, weil die Gicht und der 
obere Theil des Schachtes nicht ‚gehörig würden erhitzt 
werden koͤnnen. Zu niedrige Oefen bei ſtarken Geblaͤſen 
wuͤrden nicht allein den Nachtheil haben daß man die Hitze 
gar nicht benutzt, ſondern daß das Erz auch zu ſchnell und 
unvorbereitet in den Schmelzraum gefuͤhrt wuͤrde. Allge⸗ 
meine Regeln laſſen ſich bei der Verſchiedenheit des Brenn⸗ 
materials nicht angeben. Sehr dicht liegende mulmige Erze 
und kleine Kohlen, ſo wie leicht verbrennliche Kohlen er⸗ 

fordern niedrige Oefen. Die Weite der Oefen im Kohlen⸗ 

ſack richtet ſich nach der Beſchaffenheit der Erze und der 
Kohlen. Strengfluͤſſige Erze und leicht entzuͤndliche Kohlen 
verlangen engere, leichtfluͤſſige Erze und ſchwer zerſtoͤhr⸗ 
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bare Kohlen weitere Schaͤchte. If erſten Fall kann man dem 


Kohleuſack den vierten Theil, im letzten Fall den dritten 
Theil und noch mehr von der Hoͤhe des Ofens zutheilen! 
Die Hoͤhe, in welcher der Kohlenſack im Schacht angebracht 
wird, beſtimmt ‚häufig den Neigungswinkel der Raſt, indem 
derſelbe flacher ausfallen muß, wenn der Kohlenſack tief, 
und ſteiler wenn er hoch gelegt wird. Zweckmaͤßiger aber 
beſtimmt der Neigungswinkel, den man der Raſt zutheilen 
zu muͤſſen glaubt, die Hoͤhe in welcher der Kohlenſack im 
Schacht angebracht wird. Es iſt naͤmlich einleuchtend, daß 
der Neigungswinkel der Raſt von der für jedes Brennmate⸗ 
rial erforderlichen Preſſung des Windes (indem ſtaͤrker ges 
preßter Wind ſteilere Raſten erfordert) abhaͤngig iſt, weg; 


halb der Neigungswinkel eigentlich nach der Beſchaffenheit 


des Brennmaterials beſtimmt werden muß. Iſt alſo der 
Neigungswinkel der Raſt auf ſolche Art ausgemittelt, ſo 
wird die Laͤnge deſſelben durch die zweckmaͤßig erkannte 
Weite des Ofens beſtimmt und darnach wird die Hoͤhe des 
Kohlenſacks gefunden, weil man dem Schacht immer dort 
die groͤßte Weite zutheilt, wo er ſich an der Raſt anſchließt. 
Sehr flache Raſten haben immer den Nachtheil des Auf: 
ſetzens der Samelpwileh und des „ Ganges 
der e 


id S. 289. | 

Der Kohlenſach bal den weſentlichen Nutzen, daß ſich 
die Beſchickung laͤngere Zeit in dem weiten Raum verwei⸗ 
ten kann und zur Schmelzung vorbereitet wird, ohne zu 
ſchnell in koncentrirte Hitze zu kommen. Vom Kohlenſack 
bis zur Gicht fuͤhrt nian den Kernſchacht am beſten in gera⸗ 
der Linie ſich verengend fort. Die Weite der Gicht haͤngt 
auch von der Staͤrke des Geblaͤſes und von der Beſchaffen⸗ 


* 


heit der Schmelzmaterialien ab. Je enger die Gicht ſeyn 
kann, deſto mehr wird die ue im Ofen zuſammen⸗ 
gehalten. 18 5 


F. 2000. 8 

Enge und hohe Geſtelle ſind den weiten und niedrigen 
jederzeit vorzuziehen, weil ſie die Hitze mehr coneentriren 
und eine beſſere Benutzung des Brennmaterials geſtatten. 
Der Wind muß aber ſtets mit der, der Beſchaffenheit der 
Kohlen angemeſſenen Geſchwindigkeit in den Ofen gebracht 
werden, weshalb ſich die Duͤſen- und Formoͤffnungen nach 
dem Effekt des Geblaͤſes und nach der Art des Brenn⸗ 
materials, welches beim Eiſenſchmelzen den hoͤchſtmoͤglich⸗ 
ſten Grad der Hitze hervorbringen ſoll, richten muͤſſen. 
Ein zu langſamer, oder ein zu geſchwinder Wind wuͤrde 
die ſchlechteſten Reſultate des Betriebes und die wee 
von een Eee zur Folge 1 / 
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Alle Ecken 1 8 5 een Winkel im W und be⸗ 
ſonders die, wo Schacht und Raſt an einander ſtoßen, 
muͤſſen moͤglichſt vermieden werden. Das Abwaͤrmen 
und das Fuͤllen der Oefen iſt mit beſonderer Vorſicht vor⸗ 
zunehmen. Bei gutartigen Erzen kann man den Erzſatz am 
vortheilhafteſten ſo fuͤhren, daß man halbirtes d. h. 
weiß und grau gemengtes Roheiſen zum Produkt erhaͤlt, 
weil ſich bei dieſem Satz die Kohlen am beſten benutzen 
laſſen. Bei der Anwendung von Coaks iſt aber immer ein 
völlig gaarer Gang des Ofens durchaus nothwendig. Da 
die Coaks mehr Hitze geben, als die Holzkohlen, ſo wird 
das Erz durch fie gewoͤhnlich um einige Prozent höher aus⸗ 
gebracht, als bei Holzkohlen. Die Reinigungsarbeiten 
muͤſſen vor jedem Abſtich, der gewoͤhnlich alle 12 Stunden 


zu geſchehen pflegt, bei den Coak⸗Hohenoͤfen aber noch 
Öfteren vorgenommen werden. Wo die Schlacke nicht von 
ſelbſt abläuft, liegt der Wallſtein gewöhnlich noch etwas 
hoͤher als die Form. Zuweilen wird das Roheiſen auch wohl 
mit Kellen aus dem Vorheerd genommen und die Verbin⸗ 
dung des Hinter- und Vordergeſtelles fo lange durch einen 
unter den Tuͤmpel geſchobenen Schlackenſtoͤpſel aufgehoben. 
Bei Unregelmaͤßigkeiten im Gange der Gichten muß ſogleich 
vom Erzſatz abgebrochen werden, um den Ofen nicht zu 
ſehr abzukuͤhlen. Das Schmelzen mit der Naſe bei welten 
Geſtellen iſt gefaͤhrlich, wenn man nicht e mit 
2 Formen blaſen ee 
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Die Dauer einer Campagne richtet ſich theils nach der 
Feuerbeſtaͤndigkeit der Geſtelle und Kernſchaͤchte, theils 
nach der Hitze der Oefen, theils nach der Beſchaffenheit 
der Erze, indem einige Erze die Schaͤchte und Geſtelle 
mehr angreifen. Deſe muͤſſen bei der Anwendung von 
Coaks auch mehr leiden als bei Holzkohlen und ein Holz⸗ 
kohlenofen kann mehrere Jahre im Betrieb erhalten werden, 
wenn eine Campagne von 2 Jahren bey Coaks ſchon fuͤr 
außerordentlich lange zu halten iſt. Wollen die Kohlen den 
gewöhnlichen Erſatz anhaltend nicht mehr tragen, ſo muß 
zum Ausblaſen geſchritten werden. Das zum Verfriſchen 
beſtimmte Roheiſen wird in gewiſſe Formen geleitet, die 
man Gaͤnze oder Floſſen (Kruſchen) nennt. 


§. 263. 


Das der Dehnbarkeit und Geſchmeidigkeit faſt ganz 
deraubte Roheiſen, wird, im Verhaͤltniß mit dem abneh⸗ 
menden Kohlengehalt, ein dehnbarer und geſchmeidiger, aber 


hoͤchſt ſtrengfluͤſſiger Körper Beim Verfriſchen des Rohei⸗ 
ſens kann dem erhaltenen Stabeiſen, oder Stahl, weil 
beide ſich nicht im fluͤſſigen Zuſtande befinden, keine ſo be⸗ 
ſtimmte Geſtalt, wie dem Roheiſen, welches ſich in alle 
Formen fuͤgt, gegeben werden; ſondern dieſe beſtimmte 
aͤußere Geſtallt wird dem gefriſchten Eiſen, vermoͤge ſeiner 
Dehnbarkeit und Geſchmeidigkeit, ſo lange es ſich noch im 
Zuſtande des Gluͤhens befindet, durch aͤußere Gewalt mit⸗ 
getheilt. Die gewonnenen Friſchſtuͤcken werden entweder 
unter ſchweren Waſſerhaͤmmern, oder unter Walzwerken 
zuſammengepreßt und erhalten dadurch die beſtimmte Geſtalt 
von Staͤben, in welchem Zuſtande fie erſt verkäufliche Waare 
ſind. Dies ſtarke Zuſammenpreſſen waͤhrend des Gluͤhens, 
tragt zur Verbeſſerung des Eiſens und Stahls weſentlich 
bei, indem alle metalliſchen Theilchen vollkommen an einan⸗ 
der geſchweißt, die mechaniſch eingemengten weggedruͤckt 
und ausgepreßt werden und die Maſſe dadurch eigentlich nur 
dicht und kompakt gemacht wird. Deshalb muß das Aus⸗ 
ſchmieden, oder Ausſtrecken der Friſchſtuͤcke oder der Kol 
ben guch immer in einem ſehr hohen Grade der Aube, 
wobe die Solac vollkommen fiaſſe i, wenge 
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Die Woſßehömmer muͤſſen ihre Gerüſte beben in denen 
ſie unverruͤckbar liegen, damit die Hammerbahn immer die⸗ 
ſelben Stellen der Amboßbahn trifft, worauf das auszu⸗ 
ſchmiedende gefriſchte Eiſen ruhet und hin und her gewen⸗ 
det wird. Nach dem Punkt, wo die Haͤmmer angegriffen 
und durch die bewegende Kraft in die Hoͤhe gehoben wer⸗ 
den, unterſcheidet man Schwanzhaͤmmer (doppelarmige 
Hammer) und Aufwerfhaͤmmer (einarmige Haͤmmer). 
Die Hammerhelme ſind in der Buͤchſe befeſtigt und ſchlagen 
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entweder unten gegen einen elaſtiſchen Prellklotz, oder oben 
gegen den Reitel, um nach erfolgtem Hub mit deſto groͤ. 
ßerer Gewalt zuruͤckzufallen. Bel den ſehr ſchweren Stirn, 
haͤmmern, die ganz vorne am Kopf des Hammers gehoben 
werden, richtet man bloß durch die Gewalt des Hammers 
aus, was man bei leichtern Haͤmmern durch Prellvorrich⸗ 
tungen bewirken will. 


$. 265. 

Bei den Walzwerken iſt die dem Eiſen zuzutheilende 
Form in den Walzen eingedreht und das gefriſchte Eiſen 
wird beim folgenden Durchlaſſen immer in die naͤchſt klei⸗ 
nere Furche gebracht. Die Walzen liegen mit den ange⸗ 
drehten Zapfen in ihren Geruͤſten auf Lagern und werden 
entweder durch Keile, oder beſſer durch Schrauben gegen⸗ 
einander feſtgehalten. Man unterſcheidet Pilarengeräfte 
und Staͤndergeruͤſte, von denen die Letzteren einfacher 
und beim Stabeiſenwalzen vorzuziehen ſind, weil dabei 
keine Stimmung der Walzen, in Ruͤckſicht ihrer Entfer⸗ 
nung von einander noͤthig iſt und man nur 2 Schrauben 
bedarf, ſtatt daß bei den Pilarengeruͤſten deren vier erfor⸗ 
derlich ſind. 

$. 266. 

Die zufälligen Beſtandtheile des Roheſſens, welche 
Erdbaſen, Schwefel, Phosphor und nach Beſchaffenheit 
der Erze vielleicht auch geringe Antheile von andern Mes 
tallen ſeyn koͤnnen, ſollen beim Friſchprozeß, gleichzeitig 
mit der Kohle, abgeſchleden werden. Dies iſt aber nur 
der untergeordnete Zweck der Friſcharbelt, weil ein Roheiſen, 
welches mit den genannten Koͤrpern ſehr uͤberladen waͤre, 
durch das Verfriſchen nur ſehr unvollkommen davon wuͤrde 
M 


befreit werden Mdnen Nur durch eine gleichzeitige Ber: 
ſchlackung des größten Theils des Eiſens würde die Abſchei⸗ 
dung möglich ſeyn und bei den dem Eiſen beigemiſchten 
Metallen auch dadurch nicht geſchehen koͤnnen, inſofern ſie 
nicht in der großen Hitze vielleicht verfluͤchtigt werden und 
die Verbindung mit dem Eiſen aufgeben. Das zum Ver⸗ 
friſchen beſtimmte Roheiſen muß daher ſchon im Hohenofen 
moͤglichſt rein erblaſen werden, weil ſonſt beim Verfriſchen 
ein zu großer Abgang nothwendig wird, wenn die Feſtig⸗ 
kelt des auszubringenden Eiſens oder Stahls nicht darunter 
leiden fol. Schon die Abſcheidung der Kohle macht einen 
großen Eiſenverluſt — von 15 bis 35 Prozent — nothwen⸗ 
dig, der in manchen Fällen durch langſamere Arbeit, naͤm⸗ 
lich durch vorſt ichtigeres Zuſtroͤhmen der atmoephöriſchen 
Luft, vermindert werden kan, 


§. 267. 8 

Das Weſentliche bei allen Friſcharbeiten beſteht darin, 
das Roheiſen in einen halbgeſchmolzenen Zuſtand zu ver⸗ 
ſetzen und es dem Luftſtrohm, entweder des Geblaͤſes oder 
der frei zutretenden atmosphärifchen Luft nach und nach 
auszuſetzen, um die Kohle zu verbrennen. Roheiſen, 
welches weniger Kohle aufgenommen hat, muß daher 
ſchneller und mit weniger Eiſenverluſt in den gefriſchten 
Zuſtand übergehen können, wogegen es bei dem ſehr kohle 
haltigen Roheiſen mehrerer wiederholten Operationen be⸗ 
darf, um alle Kohle rein abzuſcheiden. Bei manchem Roh⸗ 
eiſen kann das Gaarwerden ſchon beim erſten Niederſchmelzen 
vor der Form erfolgen; bei anderem iſt ein wiederholtes 
in die Höhe heben auf Kohlen nothwendig. Dadurch find, 
nach und nach in verſchiedenen Ländern mehrere Friſch⸗ 
methoden entſtanden, die ſich nur durch die Behandlung 
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des Roheiſens, waͤhrend des Schmelzens und Friſchens, 
und durch kleine Abaͤnderungen beim Manipuliren in der Ei⸗ 
ſenmaſſe unterſcheiden, aber im Weſentlichen immer auf 
einen Zweck hinausgehen. “ 


$. 268. 


Der Heerd, in welchem die Verfriſchung vorgenommen 
wird, iſt in der Regel ein aus gegoſſenen eiſernen Platten 
— Zacken — zuſammengeſetzter Kaſten der mit Kohlen: 
loͤſche ausgefuͤttert iſt. Der Boden — Friſchboden — iſt oft 
bloß von Loͤſche, zuweilen aber auch von Gußeiſen. Die 
Windfuͤhrung iſt am mehrſten zu beruͤckſichtigen, indem 
man ſchnell friſchendes Roheiſen in einem tieferen Feuer 
und bei flacherem Wind zur Gaare bringen kann, als das 
mit ſehr vieler Kohle verbundene Roheiſen. Man unter⸗ 
ſcheidet nämlich Rohgang und Gaargang bei der Friſcharbeit, 
je nachdem ſich das Roheiſen langſamer oder geſchwinder 
zum Friſchen neigt. Flaches Feuer und tief, oder ſtechend 
gefuͤhrter Wind befoͤrdern den Gaargang und ſind daher 
bei ſchnell friſchendem Roheſſen weniger nothwendig als bei 
dem rohſchmelzigen Rohelſen, welches ein flaches Feuer und 
tiefen Wind zur Beförderung des Gaarganges erfordert. 
Wegen der haͤufig dem Roheiſen noch beigemiſchten Be⸗ 
ſtandtheile (vorzuͤglich Phosphor und Schwefel) welche durch 
den Friſchprozeß mit abgeſchieden werden ſollen, darf das 
Gaarwerden deſſelben in ſolchen Faͤllen nicht uͤbereilt wer— 
den, ſondern man ſucht abſichtlich einen Rohgang zu be 
wirken, und zwar deſto mehr, je gaarſchmelziger das Roh⸗ 
eiſen an ſich iſt. Es iſt daher nothwendig, nicht bloß auf 
den Kohlengehalt und auf den Zuſtand der Verbindung 
der Kohle mit dem Eiſen, ſondern auch auf die mehr oder 
weniger fehlerhafte Beſchaffenheit des Roheiſens Ruͤck ſicht 
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zu nehmen, und in dieſem Fall den Gaargang nicht zu ſehr 
zu befördern. Am deſten iſt es immer ſich dann des tief- 
geführten Windes und keines zu flachen (8 bis 9 Zoll tier 
fen) Feuers zu bedienen. 


§. 269. 

Das weiße und das graue Roheiſen zeigen beim Ein: 
ſchmelzen in dem Friſchheerd ein ſehr verſchiedenes Verhal— 
ten. Das weiße wird nicht leicht vollkommen fluͤſſig und 
friſcht weit ſchneller, weshalb es auch immer zum Gaar⸗ 
gange, ſo wie das graue Roheiſen zum Rohgange geneigt 
iſt. Bei dem letzteren muß die Graphitverbindung erſt zer⸗ 
ſtoͤhrt werden, welches theilweiſe ſchon beim langſamen und 
nicht zu hitzigen Einſchmelzen gefchieht, zum Theil aber 
durch Zuſatz von verkalktem Eiſen — Hammerſchlag und 
Schwahl — bewirkt wird. Das weiße Roheiſen muß da; 


her, wenn es nicht außerordentlich gutartig iſt, ſondern 


wenn man Urſache hat, dem ſchnellen Gaarwerden deſſel- 
ben entgegen zu arbeiten, mit ſchaͤrferem Winde, oder 
hitziger eingeſchmolzen werden, wogegen das graue Roh⸗ 
eiſen mit langſamem Winde und bei ſchwacher Hitze nieder⸗ 
geſchmolzen werden muß, um das Gaarwerden befoͤrdern 
zu helfen. Deshalb ($. 267.) und weil ſich bei dem grauen 
Roheiſen die verkalkten Eiſenbrocken von der Arbeit beſſer 
benutzen laſſen, pflegt beim Verfriſchen des grauen Roheiſens 
immer ein geringerer Eiſenverluſt ſtatt zu finden, als bei 
dem weißen Roheiſen. Deshalb haͤngt aber auch von dem 
Zuſtande des Roheiſens nach der Einſchmelzung, ſehr viel 
für den Erfolg der Friſcharbeit ab.“ 


N i 
Soll in dem Friſchheerd nicht Stahl, ſondern Stab 
eiſen bereitet werden, ſo kommt es darauf an, den ganzen 


Kohlengehalt des Roheiſens zu entfernen. Bei ſolchem 
Roheiſen, welches nur ſehr wenig Kohle enthält, kann das 
einmalige Einſchmelzen ſchon genuͤgen; allein es iſt dann 
doch noch nothwendig, das eingeſchmolzene Eiſen mit der 
Brechſtange immer in den Windſtrohm zu bringen, alſo 
es wenigſtens vor dem Winde zu bearbeiten. Bei dem 
kohlehaltigeren Eiſen wird der Zweck der Verbrennung der 
Kohle durch das mehrmalige Aufbrechen des eingeſchmol— 
zenen Eiſens und dadurch bewirkt, daß die halb geſchmol— 
zene Maſſe recht lange uͤber und vor dem Winde erhal: 
ten wird. Bei der Stahlbereitung darf ein folches Auf⸗ 
brechen nicht ſtatt finden, ſondern die Abſcheidung der 
Kohl vom Eifen muß durch ein langſames Verbrennen un; 
ter dem Windſtrohm erfolgen. Bei manchem Roheiſen iſt 
es mit faſt gleich geringer Muͤhe moͤglich, es auf Stabeiſen 
oder Stahl zu benutzen und man hat im erſten Fall nur 
darauf zu ſehen, das eingeſchmolzene Eiſen mehr vor den 
Wind zu bringen, oder es auch wieder etwas aufzuheben, 
welches bei der Stahlbereitung gaͤnzlich vermieden werden muß. 
e e. 
Die ſehr vielen verſchiedenen Friſchmethoden in Heerden 
laſſen ſich auf folgende Weiſe am beſten uͤberſehen: 
1.) Verfriſchen mit einmaligem Einſchmelzen des Eiſens: 
1. Mit eins oder mehrmaligem Aufbrechen der ein⸗ 
geſchmolzenen Maſſe. 
Die Deutſche Friſchſchmiede oder die Koch— 
ſchmiede, mit allen ihren Varietaͤten und zwar: 
@, die But- oder Klumpſchmiede, 
B, die Friſchſchmiede, 
J die Suluſchmiede, 
9, die Halbwallonenſchmiede, 
& die Anlaufſchmiede. 


“ 


Te EB. 


Ohne Aufbrechen und ohne Vorbereitung des Rob: 
eiſens: 
a, die Wallonenſchmiede, 
die Loͤſchfeuerſchmiede, 
die Steyerſche Einmalſchmelzerei, 
die Siegenſche Einmalſchmel zer ei, 
die Oſemundſchmiede. 
1 Ohne Aufbrechen und mit Vorbereitung des Rob: 
eiſens: 
Die Oraftiſchſchmiede. 5 
ar. Verfriſchen mit zweimaligem Einſchmelzen des Eiſens. 
I. Die Brockenfriſchſchmiede. 
8. Die Brechſchmiede. 
Die Weich- und Hart: gerreanfelſchſchmiede 


§. 272. a 

Hei der deutſchen Friſcharbeit werden etwa 3 Centner 
Roheiſen, den Eigenſchaften deſſelben angemeſſen einge 
ſchmolzen. Während des Einſchmelzens werden die Kolben 
oder Schirbel, welche von dem vorigen Friſchſtüͤck abge⸗ 
hauen ſind, zu Staͤben ausgeſchmiedet. Nach dem Aus⸗ 
ſchmieden und Einſchmelzen wird das eingeſchmolzene Roh⸗ 
eiſen einmal — oder bei einem ſehr rohen Gange auch wohl 
mehrere mahle — roh aufgebrochen, dann wieder auf gluͤ⸗ 
hende Kohlen geſetzt und vor dem Winde gaar nieder- 
geſchmolzen. Bei dieſer Friſcherei laͤßt ſich alles Roheiſen 
verarbeiten, indem man das Gaaren oder Friſchen nach 
Umſtaͤnden beſchleunigen oder verzoͤgern kann. Die Varie/ 
täten dieſer Friſcherei, die Butſchmiede, die Friſchſchmiede f 
und die Suluſchmiede beziehen ſich bloß auf den Zuſtand, 
in welchem ſich das ei ingeſchmolzene Roheiſen befindet. Die 
Helbwallonenſchmiede ſchmiedet die Kolben nicht zu Staͤben 
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aus, macht aber große Eiſenklumpen, oder Deule, wellche 
zu Kolben gehauen, und in beſonderen Heerden zu Staͤben 
ausgereckt werden, welches guch in Flammoͤfen mit Walz⸗ 
werken geſchehen kann. Die Anlaufſchmiede nimmt einen 
Theil des beim Gaareingehen niederſchmelzenden Eiſens 
theilweife aus dem Feuer, wodurch die Luppe oder der 
Deul um ſo viel kleiner wird, als die Menge des Anlauf; 
eiſens beträgt, 
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Die Wallonenſchmiede ſchmelzt nur ſo viel Roheiſen als 
zu einem Kolben noͤthig iſt/ moͤglichſt gaar ein, bringt das 
halbgaare Eiſen vor den Wind und nimmt es nach dem 
Gaaren aus dem Feuer, um die unter dem Hammer zu⸗ 
ſammengeſe chlagenen Kolben an einem beſonderen Reckheerd zum 
Aushmicben ı von verkaufbaren Stabeifenfosten abzuliefern. 

Die Loͤſchfeuerſchmiede ſchmelzt Roheiſen mit ſchon 
fertigem Stabeiſen (gewohnlich die Friſchſtuͤcken aus den 
Stuͤckdfen, oder altes Stabeiſen in Ermangelung der Guß! 
ſtuͤcke) ſchnell ein und befoͤrdert das Friſchen durch gaare 
Zuſchlaͤge, die das Roheiſen ſchon größtentheile im Heerde 
findet, indem das Einſchmelzen und Friſchen erſt nach 
dem Ausſchmieden des vorigen Deuls geſchieht, wodurch 
ſich beim Ausheitzen der Kolben viel verkalktes Eiſen im 
Heerde anſammelt. 

Die Steyerſche Einſchmelzerei ſchmelzt gaarſchmelziges 
Roheiſen langſam und mit gaaren Zuſchlaͤgen nieder, indem 
das Roheiſen als Scheiben: oder Platteneiſen in Zangen ges 
packt dem Windſtrohm ausgeſetzt wird. 

Bei der Siegenſchen Einmalſchmelzerei iſt das Verfah⸗ 
ren wie bei der Steyerſchen, nur daß das Roheiſen in Ge⸗ 
ſtalt von Gängen vor die Form gerückt und das eingegan⸗ 


gene Eifen auch vor den Wind gebracht wird. Man micht 
bei beiden Friſchmethoden große Deule, die nur zu disfen 
Quadratſtaͤben ausgereckt, aber nicht zu Stabeiſen ausge⸗ 
ſchmiedet werden. 5 

Die Oſemundſchmiede iſt eine Anlaufſchmiede, welche 
jedesmal nur ſo viel Roheiſen gaar niederſchmelzt, als zu 
einem Kolben noͤthig iſt. Das Eiſen wird vom Winde ehr 
ſtark durchgearbeitet und die im Heerd befindlichen gacren 
Zuſchlaͤge muͤſſen das Gagrwerden befördern. 


n 5 $. er 

Zur Bratfriſchſchmiede wird gebratenes Scheibeneiſen 
angewendet, welches nach der Steyerſchen Einmalſchmwelz⸗ 
methode verfriſcht wird. Das Braten des Scheibeneiſens 
geſchteht auf flachen Heerden, indem die Scheiben mit Koh⸗ 
lenlöͤſche geſchichtet neben einander gufgeſtellt, und vermit⸗ 
telſt des aus der Form ausſtroͤhmenden. Windes, der auf 
dle gluͤhenden Kohlen wirkt, geroͤſtet werden. Nicht im⸗ 
mer kommen die Scheiben von den Blau- oder Hohenoͤfen, 
ſondern zuweilen wird das graue Roheiſen vorher im Friſch⸗ 
a eingeſchmolzen und in Scheiben geriſſen. 


b $. 275. 

Die Brockenfriſchſchmiede ſchmelzt das K mehr 
roh als gaar ein und befoͤrdert das Gaarwerden der roh einge⸗ 
ſchmolzenen Roheiſenmaſſe durch Einruͤhren von gaaren Zu⸗ 
ſchlaͤgen, wobei die ganze Maſſe in kleinere und größere 
Brocken zertheilt wird, welche aus dem Feuer genommen 
und ſogleich zu einer Luppe niebergeſchmolzen werden. Waͤh⸗ 
rend des Einſchmelzens werden die Kolben vom en 
Deul ausgeichmicdet, 


Bei der Brechſchmiede wird dem Roheiſen gleich beim 
Einſchmelzen eine ſolche Gaare gegeben, daß es ſich in ein⸗ 
zelnen Stuͤcken zertheilt aufbrechen laͤßt. Dieſe Stuͤcken 
werden aus dem Heerd genommen und nur entweder ein⸗ 
zeln zu Anlaufeiſen, oder ſaͤmmtlich zu einer ganzen Luppe 
auf friſchen Kohlen niedergeſchmolzen. 

Bei der Hart: und Weich⸗Zerrennfriſcharbeit wird das 
Roheiſen zuerſt in beſondern Heerden (Hartzerrennheerden) 
mit Zuſatz von gaaren Zuſchlaͤgen eingeſchmolzen. Die halb⸗ 
gaare Eiſenmaſſe wird ſodann in anderen Heerden (Weich⸗ 
zerrennheerden) gaar niedergeſchmolzen. 


9. 276. 5 

Das Verfriſchen in Flammoͤfen iſt bis jetzt nur noch 
in England gebraͤuchlich. Die Oefen haben einen ſtarken 
Zug, der aber durch eine oben auf der Eſſe angebrachte 
Klappe regulirt werden kann. Die Feuerbruͤcke iſt ſehr nie⸗ 
drig und der faſt ganz horizontale, nur ſehr wenig ab: 
ſchuͤſſtge Heerd beſteht aus nicht zu fettem Sand, der we⸗ 
der ſtaubartig noch ſchmelzbar ſeyn darf, ſondern ſich nur 
feſt brennt. Man ſetzt 2 bis 27 Centner Roheiſen (Fein⸗ 
eiſen) ein, bringt dieſes nach vorhergegangenem Anwaͤrmen 
ſchnell in einen mußigen Fluß und hemmt dann, bei voller 
Hitze des Ofens, den Zug faſt gaͤnzlich, indem die Klappe 
geſchloſſen wird. Das Eiſen friſcht ſich unter dem langſam 
einwirkenden Luftſtrohm, wobei es immer durchgearbeitet 
wird. Nimmt die Hitze zu ſehr ab, ſo wird ſie ſchnell er⸗ 
neuert, aber der Zug alsdann ſogleich wieder gehemmt. 
Das Durcharbeiten wird ſo lange fortgeſetzt, bis die Eiſen⸗ 
theilchen anfangen an einander zu ſchweißen und bis ſich 
das Eiſen durch ſeine blendend weiße Farbe als voͤllig gaar 
zu erkennen giebt. Dann wird es in Ballen abgetheilt, die 
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unter dem Walzenwerk zu Staͤben ausgeſtreckt werden, 
welche man wieder zerſchneidet, ſtuͤckweiſe uͤbereinander legt, 
in einem beſonderen Waͤrmofen an einander ſchweißt und 
dann abermals unter die Walzen bringt, um ſie zu fertigen 
und verkaufbaren Staͤben auszuſtrecken. Die Waͤrmoͤfen 
haben ebenfalls nur ſehr niedrige Feuerbruͤcken und fo wie 
die Friſchoͤfen (Puddeloͤfen) moͤglichſt flache Gewoͤlbe. Die 
Waͤrmoͤfen muͤſſen ſehr ſchnelle Schweißhige geben und das 
her darf das Verhaͤltniß des Querſchnitts des Fuchſes zur 
Roſtflaͤche nicht zu klein ſeyn. 


$. 277. 


Man wendet zwar immer nur das weiß gemachte graue 
Roheiſen (Feineiſen) zum Verfriſchen in den Puddlirtzoͤfen 
an; allein das graue Roheiſen laͤßt ſich ebenfalls, nur mit 
etwas groͤßerem Zeitaufwand, in den Friſchoͤfen bearbeiten. 


Bei der großen Hitze, die bei der Feineiſenbereitung noͤthig 
iſt, kann indeß, außer dem Verbrennen eines Theils der 
Kohle, vielleicht auch ſchon die Abſcheidung einiger zufaͤlli⸗ 
gen Beſtandtheile des Roheiſens, durch die Einwirkung des 
Luftſtrohms erfolgen. Alsdann wird das Feineiſen noth⸗ 
wendig beſſeres Stabeiſen bei der Verfriſchung im Ofen 
geben muͤſſen, als das graue Roheiſen, aus welchem es 
entſtanden iſt. a 


F. 278. 

Die Stahlbereitung aus Roheiſen hat in Friſchöfen bis 
jetzt noch nicht gelingen wollen, ſondern man iſt genoͤthigt, 
den Rohſtahl bloß in Friſchheerden zu bereiten. Man be⸗ 
dient ſich dazu ſehr flacher Heerde und, nach Beſchaffen⸗ 
heit des Roheiſens, eines mehr oder weniger tief gefuͤhrten 
Windes. Die Rohſtahlbereitung erfordert große Gewand⸗ 
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heit und eine außerordentliche Aufmerkſamkeit. Der Boden 
des Heerdes iſt gewoͤhnlich von Sandſtein. Das Roheiſen 
wird theilweiſe eingeſchmolzen, und wenn es im Heerde 
faͤſt gaar geworden iſt, durch ein neues Stuͤck Roheiſen, 
welches mehr oder weniger roh einſchmelzen muß, wieder 
aufgefriſcht oder fluͤſſig gemacht, welches Nachtragen von 
friſchen Roheiſeuſtuͤcken 6 bis 7 mal wiederholt wird, bis 
endlich das Rohſtahlſtuͤck — der Schrei — fertig geworden 
iſt. Dann wird zum Zerhauen deſſelben unter dem Waſſer⸗ 
hammer geſchritten und die Stuͤcken werden bei der Am 
fertigung des naͤchſten Schrei zu Rohſtahlſtaͤben ausgeſchmiedet. 


„ i 
In dieſem Zuſtande iſt der Rohſtahl aber noch fehr 
ungleichartig und muß zu den mehrſten Anwendungen noch 
erſt verfeinert werden. Dies geſchieht durch das Raffi⸗ 
niren, indem mehrere dünne ausgereckte, — geplet⸗ 
tete, — gehoͤrig fortitte Stuͤcken von Rohſtahl über ein: 
ander gelegt, in eine Zange gepackt und ſorgfaͤltig, ohne 
Zuſtroͤhmen von Wind, erhitzt und unter dem Hammer zu— 
ſammengeſchweißt werden. Man hat ein- zwei⸗ drei: und 
mehrmal raffinirten Stahl, je nachdem die Arbeit ein⸗ zwei⸗ 
oder mehrere male wiederholt worden ift, 


§. 280. 


Guter Stahl muß durch das Haͤrten nicht bloß eine 
große Härte, ſondern auch eine groͤßere Feſtigkeit als vor 
dem Härten erhalten und ſehr elaſtiſch werden. Jede 
Stahlſorte verlangt faſt ihren eigenen Haͤrtegrad, oder 
einen eigenthuͤmlichen Grad der Gluͤhhitze, der durch Ver; 
ſuche gefunden werden muß. Immer wird die Eläftieitär 
und uͤberhaupt die Feſtigkeit des Stahls, beſonders bei 
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ſpitzen und ſcharfen Sachen, durch die Sproͤdigkeit ver⸗ 
mindert, welche eine Folge der zu großen Härte iſt. Des 
halb muß dem gehaͤrteten Stahl durch das Anlaufen 
oder Anlaſſen ein Theil ſeiner Haͤrte wieder entzogen 
werden. Die Stärke des Anlaufs beſtimmt ſich nach dem 
jedesmaligen Gebrauch, der von dem Stahl gemacht wer⸗ 
den ſoll. Die Hitze in welcher das Anlaffen gefchieht, 
ſtimmt mit der uͤberein, in welcher die Farben des erſten 
Anlaufs zum Vorſchein kommen. 


i 

Halbprodukte, oder Zwiſchenprodukte entſtehen alſo bei 
den Eiſenhuͤttenprozeſſen gar nicht, inſofern man nicht das 
Roheiſen ſelbſt als ein Zwiſchenprodukt anſehen will, Die 
Abgaͤnge bei der Roheiſenbereitung, nämlich die Hohenofen; 
ſchlacken, haben fuͤr den Huͤttenmann kein Intereſſe, weil 
ſie als unhaltig anzuſehen ſind. Die von der Stabeiſen⸗ 
und Rohſtahlbereitung aus Roheiſen entſtehenden Abfaͤlle 
ſind Gluͤhſpan, Schmiedeſinter und gaare Brocken, welche 
beim Friſchprozeß ſelbſt als Zuſchlaͤge wieder angewendet 
werden. Außerdem fallen aber auch Schlacken, welche in 
einigen Gegenden, wegen ihres großen Eiſengehalts (35 bis 
45 Prozent) in Hohenoͤfen wieder verſchmolzen werden. 
Dies darf nur da geſchehen, wo man von der Gutartig⸗ 
keit der Erze uͤberzeugt iſt, oder wo man das aus den 
Schlacken zu gewinnende Roheiſen nicht zum Verfriſchen 
anwenden will. 


Weitere Verarbeitung des Eiſens. 


§. 28 2. 4 
Das in feihin verſchiedenen Zuſtaͤnden dargeſtellte Eiſen 
wird oft noch mehreren Bearbeitungen unterworfen, welche 


man als einen Gegenſtand des Eiſenhuͤttenweſens anzuſehen 
pflegt, ſo daß das Eiſen hierin eine Ausnahme von den 
übrigen Metallen macht, bei denen die weitere Verarbei— 
tung nicht in das Gebiet der Huͤttenkunde gehoͤrt. Das 
Roheiſen wird naͤmlich entweder unmittelbar aus den Ho⸗ 
henoͤfen, oder nachdem es durch eine neue umſchmelzung 
fluͤſſig gemacht worden iſt, in beſtimmte Formen geleitet 
und zur Darſtellung von eiſernen Gußwaaren angewendet. 
Das Stabeiſen wird zu feinen Eiſenſorten, zu Drath, zu 
Blechen oder zu Stahl umgearbeitet und der Stahl wird 
durch Umſchmelzen zum höchften Grad der NORDEN 
gebracht, 
6. 283. 

Das Umſchmelzen des Roheiſens für die Gießerei ge⸗ 
ſchieht entweder in Gefaͤßoͤfen, oder in Flammoͤfen, oder 
in Schachtoͤfen. In Gefaͤßoͤfen wird das Umſchmelzen in 
Tiegeln verrichtet, die gewoͤhnlich auf dem Roſt eines 
Windofens ſtehen und welche nach der erfolgten Schmel⸗ 
zung mit Zangen herausgenommen werden, um das fluͤſſige 
Eiſen in die Form zu gießen. Der Flammoͤfen bedient 
man ſich, um viel Eiſen zu großen Gußſtuͤcken zu erhalten, 
oder wenn man rohe Steinkohlen vortheilhafter als ver⸗ 
kohlte anwenden kann. Die Oefen muͤſſen einen ſehr ſtar⸗ 
ken Zug haben und erhalten einen aus nicht zu magerem 
Sand geſchlagenen Heerd, der entweder in der Mitte ver⸗ 
tieft iſt, damit ſich das fluͤſſige Eiſen dort anſammeln und 
ausgeſchoͤpft oder abgeſtochen werden koͤnne; oder welcher 
von der Feuerbruͤcke ab, bis zu dem dem Feuerraum entge⸗ 
gengeſetzten Ende des Ofens gegen den Horizont geneigt iſt, 
damit das geſchmolzene Roheiſen laͤngſt dem Heerde herunter 
fließen und ſich in einem Sumpf anſammeln koͤnne, aus 
welchem es ebenfalls ausgeſchoͤpft, oder abgeſtochen werden 


kann. Iſt das niedergeſchmolzene Eiſen ausgekellt oder ab 
geſtochen, ſo kann der Ofen von neuem beſetzt werden. 
Nach der Groͤße deſſelben laſſen ſich 10 bis so Zentner 
und darüber, mit einem mal einſetzen und niederſchmelzen. 
Nur in ſehr holzreichen Gegenden kann man ſich des gut geſpal⸗ 
tenen und getrockneten Holzes als Brennmaterial bedienen. 
I F. ER 

Die Schachtoͤfen zum Umſchmelzen des Roheiſens 
haben, wenn das Brennmaterial, mit welchem das Roheiſen 
geſchichtet wird, aus Coaks beſteht, eine Hoͤhe von 5 bis 
6 Fuß, und wenn man Holzkohlen gebraucht, eine Hoͤhe 
von 10 bis 20 Fuß. Dieſe Schachtoͤfen ſind gewoͤhnlich 
mit eiſernen Platten eingefaßt, die den Schacht zuſammen⸗ 
halten und worin ſich zwei Oeffnungen befinden; die eine 
(oder zwei, wenn man zwei gegen einander ſtehende For: 
men anwendet) fuͤr die Form, und eine zweite, groͤßere, 
unten fuͤr den Abſtich. Die Letztere iſt (wie bei den Blau⸗ 
oͤfen) beim Gange des Ofens mit einer Ziegelmauer ver⸗ 
ſetzt und hat unten nur eine kreisrunde, mit ſchwerem Ge 
ſtuͤbbe geſchloſſene Oeffnung zum Ablaſſen des Eiſens. Die 
Oefen haͤngen entweder frei und laſſen ſich um ihre Axe 
drehen, fo daß das geſchmolzene Eiſen aus der Gichtoͤffnung 
ausgegoſſen wird — Stuͤrzoͤfen — in welchem Fall auch 
die Abſtichoͤffnung nicht noͤthig iſt; oder fie ſtehen auf einem 
feften Fundament — Cupoloͤfen — welche letztere Ein⸗ 
richtung vorzuͤglicher iſt. Dieſe Schachtoͤfen ſind als kleine 
Blauoͤfen mit engern Schaͤchten anzuſehen, indem fie mit 
ganz geſchloßner Bruſt arbeiten. Weil fie täglich angelaſſen 
und niedergeblaſen werden, ſo findet weiter keine Reini⸗ 
gungsarbeit als nach dem letzten Abſtich ſtatt, um die 
Schlacke, welche ſich von den abgeſchmolzenen Schachtſteinen | 
angeſammelt hat, auszukratzen. Der Abft.ch kann ſehr oft 


erfolgen, ohne den Gang des Ofens im mindeſten zu ſtoͤhren, 
und deshalb find ſolche Eupolöfen für eine Gießerei ſehr 
bequem. 

a §. 285. | 

Das graue Roheiſen ift dem weißen beim Umſchmelzen 
vorzuziehen, theils weil es in einen duͤnneren Fluß kommt 
und daher die Formen vollkommner ausfuͤllt, auch weniger 
Abgang durch Verſchlackung giebt, theils weil die Gußwaa⸗ 
ren aus grauem Roheiſen haltbarer und weit weniger ſproͤde 
ſind. Bei der Tiegelgießerei wuͤrde durch die Anwendung 
von weißem Roheiſen zu viel an den Waͤnden haͤngen blei⸗ 
ben; bei der Flammofenſchmelzerei wuͤrde zu viel Eiſen 
verſchlackt werden und in den halbgefriſchten Zuſtand uͤber⸗ 
gehen, und beim Umſchmelzen in Schachtoͤfen würde man 
nur ſehr ſchwache Saͤtze anwenden können, um ein einiger 
maßen flüjfiges Roheiſen zu erhalten. Dennoch ſchreckt 
ſich das graue Roheiſen in den kalten Formen Häufig a b 
G. 208. ), welches bei ſolchen Gußwaaren, die zu ihrer 
a Vollendung noch einer weiteren Bearbeitung mit dem Voh⸗ 
rer oder mit der Feile unterworfen werden, durch Anwen⸗ 
dung des graueſten Roheiſens verhuͤtet werden muß. Durch 
das raſche Umſchmelzen im Tiegel, ohne Luftzutritt, ver⸗ 
andert ſich die Natur des Roheiſens nicht weſentlich; eben 
fo wenig bei der gehörigen Behandlung in den Schachtoͤfen. 
Dagegen wird in den Flammoͤfen immer ein Theil des Koh⸗ 
lengehalts verbrannt, obgleich beim grauen Roheiſen weni⸗ 
ger als beim weißen, und deshalb muß die Ant. ſo 
raſch als moͤglich erfolgen. 


§. 286. 
Die Formen, in welche das fluͤſſige Eiſen geit wer⸗ 
den ſoll, ſind nur in wenigen Faͤllen — bei dem ſogenannten 
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Schaalenguß — aus gegoſſenem Eiſen angefertigt; faſt im⸗ 
mer werden ſie entweder aus magerem Sand, oder aus 
Lehm gebildet. Zur Darſtellung der Formen bedient man 
ſich hoͤlzerner, oder metallener Modelle, welche die Geſtalt 
des zu gießenden Koͤrpers beſitzen und in der Formmaſſe 
abgedruͤckt werden, weshalb fie mit der noͤthigen Verjuͤn⸗ 
gung zum Ausheben aus der Form verſehen ſeyn muͤſſen, 
um dieſe nicht zu verletzen. In anderen Fällen muͤſſen fie 
nach verſchiedenen Richtungen theilbar ſeyn, um ſie ſtuͤck⸗ 
weiſe einformen, zuſammenſetzen und wieder auseinander 
nehmen zu koͤnnen. Zuweilen hilft man ſich mit Kernen 
von Formmaſſe, welche in die fertigen Formen geſetzt wer⸗ 
den, um den Raum, den das flüßige Eiſen einnehmen 
ſoll, zu begraͤnzen. In anderen Fällen wird die Form 
des darzuſtellenden Koͤrpers ohne Modell, aus freier Hand, 
oder auf der Drehbank gebildet. Bei ſehr kuͤnſtlichen Sachen, 
die eine zu koſtbare Modellarbeit erfordern wuͤrden, pflegt 
man die darzuſtellenden Körper aus Wachsformen zu bilden, 
dieſe mit der Formmaſſe zu uͤberziehen und dann das Wachs 
auszuſchmelzen, obgleich dieſe Art der Foͤrmerei eigentlich 
ein Gegenſtand der Statuengießer iſt. Die Formmaſſe wird 
durch die hoͤlzernen oder eiſernen Formkaſten zuſammen ges 
halten, und nach Maaßgabe des erforderlichen Modelles 
hat man zwei⸗ drei- und mehrtheilige Kaften, Das Eiſen 
wird in die Formen vermittelſt des Einguſſes geleitet, auch 
müffen in manchen Faͤllen Oeffnungen zum Abfuͤhren der 
ſich entwickelnden Dämpfe und Luftarten angebracht ſeyn, 
welche mit der Form in Verbindung ſtehen, weshalb auch 
die Formen nicht zu ploͤtzlich mit der fluͤſſigen Eiſenmaſſe 
ausgefüllt werden dürfen, Die aus fettem Sand und die 
aus Lehm angefertigten Formen muͤſſen vor dem Abguß 
getrocknet, und mehr oder weniger ſtark gebrannt werden. 


Das Senken oder Schwinden des Eiſens macht oft hahe 
Einguͤſſe — verlorne Köpfe — nothwendig. 


§. 287. 


Nach den Maſſen, aus denen die Formen angefertigt 
werden, läßt ſich die ganze Foͤrmerei in folgende Abtheilun⸗ 
gen bringen: 

1) nn Sandfoͤrmerei 
. Heerdförmerei, 
5 Kaſtenfoͤrmerei; 
2) Fette Sandfoͤrmerei oder Wefftrmenis 
3) Lehmfoͤrmerei; 
4) Kunſtfoͤrmerei. 
Die Sandfoͤrmerei erfordert die wenigſten Vorrichtungen, 
weil die Formen nicht getrocknet werden dürfen. Die Heerd⸗ 
foͤrmerei iſt die einfachſte, indem die Formen durch das 
Modell bloß im Heerdſand eingedruͤckt werden. Man kann 
offne Heerdfoͤrmerei, Heerdfoͤrmerei mit eingeſetzten Kernen, 
und Heerdfoͤrmerei mit Verdecken unterſcheiden. Die mas 
gere Kaſtenfoͤrmerei bedient ſich ſchon zuſammengeſetzterer 
Modelle, welche aber nur zu ſolchen Gußwaaren atiwend- 
bar ſind, welche entweder gar keine Hoͤhlungen haben, 
oder bei denen die aus dem lockeren Sande beſtehenden 
Kerne, welche die Hoͤhlungen bilden ſollen, doch noch eine 
gehoͤrig feſte Unterlage haben, ohne zuſammen zu fallen. 
Zur Maſſenfoͤrmerei ſind nothwendig eiſerne Formkaſten 
erforderlich, um die aus gebranntem ſehr magerem Lehm 
beſtehenden Formen trocknen zu koͤnnen. Dieſe Foͤrmerei 
bedient ſich ebenfalls der Modelle und bildet die Hoͤhlungen 
des darzuſtellenden Koͤrpers aus Kernen von gebrannter 
Maſſe oder Lehm. Die Lehmfoͤrmerei macht die Formen 
aus freier Hand, oder uͤber Spindeln auf der Drehbank, 
N 


indem zuerſt der Kern, dann die Eiſenſtaͤrke oder das for 
genannte Hemde und zuletzt der Mantel gebildet wird. 


K 288. 


Zu einer vollſtaͤndig eingerichteten Gießerei gehoͤren 
nicht allein die dem Foͤrmer unentbehrlichen Geraͤthe, die 
ſein Handwerkszeug ausmachen, und welche in Modellen, 
Formkaſten, Kernkaſten, Verdeckplatten, Werkzeugen zum 
Einſtampfen der Formmaſſen, Kernſpindeln und Chablonen, 
Strohſeilen, Streicheiſen u. ſ. f. beſtehen; ſondern auch 
Dammgruben, Krahne, Trocken- und Darrkammern, oder 
andere Vorrichtungen zum Trocknen und Brennen der For— 
men. Naͤchſtdem gehoͤren zur Vollendung der Gußwaaren 
Putzkammern, Schleifvorrichtungen, Bohr- und Drehwerke. 
Die fertigen Gußwaaren werden in einigen Faͤllen mit kir 
nem Lack überzogen, um das Roſten zu verhindern; in 
anderen Faͤllen ſucht man ihnen durch Emailliren eine groͤßere 
Brauchbarkeit zu geben. 


§. 289. ö 

Die Verarbeitung des Stabeiſens zu feineren Eiſen⸗ 
ſorten geſchieht entweder unter leichten und ſchnell gehenden 
Haͤmmern — Reckhaͤmmern, Bandhaͤmmern, 
Zainhaͤmmern — oder unter Walz- und Schneide— 
werken. Bei den Reckhaͤmmern wird das zu verfeinernde 
Stabeiſen gewöhnlich vor der Eſſe bei Steinkohlen, bei 
Torfkohlen oder bei Holzkohlen gewaͤrmt, welches mit Vor: 
ſicht geſchehen mr. Nach der Geſtalt der Hammer- und 1 
Amboßbahn laͤßt ſich das Stabeiſen zu dünnen und breiten, 
oder zu duͤnnen und ſchmalen Staͤben ausrecken, oder es 
laſſen ſich Senſen, Schaufeln, Klingen u. ſ. ſ. oder auch 
Kugeln ſchmieden, wenn die Bahnen des Hammers und 
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des Amboßes mit Geſenken verſehen ſind. — Ungemein 
viel ſchneller, und daher vortheilhafter, geſchieht die Anfer⸗ 
tigung der feinen Eiſenſorten unter Schneidewerken, welche 
immer mit einem kleinen Walzwerke verbunden ſind, um 
das Eiſen vorher zu der erforderlichen Breite und Staͤrke 
auszurecken. Die Schneidewerke beſtehen aus ſtaͤhlernen 
Scheiben von groͤßerem und geringerem Durchmeſſer, welche 
auf einer eiſernen Axe ſo neben einander gereihet ſind, daß 
die größeren und die kleineren Scheiben mit einander abwech- 
ſeln, ohne daß fie im geringſten ausweichen, oder ſich vers 
ſchieben koͤnnen. Auf einer zweiten Axe findet dieſelbe Anz 
ordnung ſtatt und zwar ſo, daß die groͤßeren Scheiben 
genau in die durch die kleineren Scheiben der erſten An— 
ordnung gebildeten Zwiſchenraͤume greifen, und umgekehrt. 
Von der großen Haͤrte, Feſtigkeit und ſauberen Bearbeitung 
der großen Scheiben haͤngt die Anfertigung einer vollkomme⸗ 
nen Waare ab. Das Waͤrmen des Eiſens kann, wegen 
der Schnelligkeit der Arbeit, nicht vor der Eſſe, fondern . 
es muß in Gluͤhoͤfen, und zwar entweder durch die Flamme, 
oder durch auf einem Roſt brennende Kohlen, auf welche 
das Eiſen gelegt wird, geſchehen. Noch zweckmaͤßiger wuͤrde 
das Waͤrmen in Gefaͤßoͤfen, naͤmlich in einem großen Muf⸗ 
felofen, verrichtet werden. 


§. 290. f 
Zur Drathfabrikation eignet ſich nur ſehr feſtes, dehn— 
bares oder zaͤhes Stabeiſen, welches vorher zu feinen Staͤ⸗ 
ben ausgereckt ſeyn muß. Dieſe feinen Staͤbe werden, 
vermittelſt einer beſonderen Vorrichtung, durch kreisfoͤrmige 
Oeffnungen gezogen, welche ſich in dem aus dem haͤrteſten 
Stahl angefertigten Zieheiſen befinden. Der Durchmeſſer 
der Oeffnungen beſtimmt die Staͤrke des Draths, indeß 
N 2 
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muß der feinſte Drath durch alle vorhergehenden groͤßeren 
Oeffnungen erſt durchgegangen ſeyn. Aber auch ungeachtet 
dieſer Vorſicht wird das Eiſen durch das Ziehen ſteif und 
foröde, ſo daß die Härte und die daraus entſprinzende 
Sproͤdigkeit zuerſt nach jedem Zuge durch Ausgluͤhen geho— 
ben werden muß. Das Ausgluͤhen geſchieht entweder vor 
der Eſſe bei Holzkohlen, oder in Oefen, wozu die Gefaͤß⸗ 
oͤfen immer die beſten Dienſte leiſten. Der entſtandene 
Gluͤhſpan muß vor dem neuen Durchziehen ſehr ſorgfaͤltig 
weggeſchafft werden, weil funft die Zieheiſen leiden und der 
Drath verdorben wird. Die Geſchwindigkeit des Zuges 
ſollte ſich immer nach dem Durchmeſſer der Draͤthe richten. 
Die Kraft welche das Durchziehen verrichtet, beſteht ent— 
weder aus einer Zangenvorrichtung, bei welcher ſich die 
Zangen in dem Augenblick des Anpackens des Drathes 
ſchließen und nach beendigtem Zuge wieder oͤffnen; oder 


aus Walzenvorrichtungen, an denen das Ende des durch— 
zuziehenden Drathes befeſtigt iſt und welche den Drath, bei 
der Bewegung um ihre Axe, auf ihrer Oberflaͤche aufrollen. 
Die letzte Vorrichtung iſt nur bei feineren Draͤthen, aber 
dann auch vorzugsweiſe anwendbar. 


§. 291. 

Das zu Blechen zu verarbeitende Stabeiſen muß mehr 
Dehnbarkeit als Zaͤhigkeit beſitzen. Die Bleche werden ent— 
weder unter Haͤmmern, oder unter Walzwerken angefertigt. 
Beim Blechſchmieden unter dem Hammer theilt man den 
Staͤben nicht mit einem mal, ſondern durch mehrere auf 
einander folgende Arbeiten, welche man das Urwellen, 
Stuͤrzen oder Gleichen und das Packſchmieden, oder das 
Zainen, Richtheißen, Gleichen und Schmieden genannt hat, 
die verlangte Staͤrke, Laͤnge und Breite der Bleche mit. 


A 


Dieſe verſchiedenen Abtheilungen der Arbeit find deshalb 
nöthig, weil das Eiſen zwiſchen jeder Arbeit von Neuem 
ausgegluͤht werden muß, welches entweder bei Holzkohlen 
vor der Eſſe, oder in einem Gluͤhofen geſchehen kann. Mit 
mehr Vollkommenheit geſchieht die Anfertigung der Bleche 
unter gut eingerichteten Walzwerken. Beide Walzen muͤſſen 
recht genau aufeinander ſchließen, alſo ſehr ſauber abgedreht 
ſeyn; ſie muͤſſen eine hinlaͤngliche Haͤrte beſitzen um ſich 
nicht ſchnell auszuarbeiten, und fie muͤſſen ſich mit Ge 
nauigkeit und Leichtigkeit ſtellen laſſen, um die Entfernung 
der oberen Walze von der unteren, wodurch die Staͤrke 
der Bleche beſtimmt wird, augenblicklich abaͤndern zu koͤn⸗ 
nen. Bei großen und ſchweren Walzen muß das Zurück 
fallen der oberen Walze auf die untere durch Gegengewichte 
moͤglichſt vermieden werden. Das Gluͤhen des Eiſens ge 
ſchleht in Gluͤhoͤfen, entweder unmittelbar auf Kohlen, 
oder in Flammengluͤhoͤfen mit einer hohen Bruͤcke und mit 
Klappen auf den Eſſen, oder am zweckmaͤßigſten in Muf⸗ 
felöfen. — Zur Beſchleunigung der Arbeit wird der aus⸗ 
gebreitete Blechſturz zuſammengelegt, um zwei, auch wohl 
mehrere Bleche mit einemmal fertig zu walzen. 5 


a §. 292. 

Einige Eiſenbleche werden verzinnt. Dazu iſt zuerſt 
eine vollkommen reine, von allem Gluͤhſpan freie metalliſche 
Oberflaͤche erforderlich, welche dem Blech durch die Beitz⸗ 
arbeit mitgetheilt wird. Das Beitzen geſchieht mit einer 
aus Getreide bereiteten Saͤure, in welche die Bleche geſtellt 
werden; vollkommner und in kuͤrzerer Zeit aber mit Schwe⸗ 
felfäure, indem die Bleche mit verdunnter Säure benäßt, 
in den Gluͤhofen geſteckt, ſchnell wieder hinaus gebracht, 
durch Abſchlagen vom Gluͤhſpan befreit, noch einmal durch 


die Walzen gelaffen und dann in ſehr verdännter Säure. 
ganz rein gebeitzt werden. Die gebeitzten Bleche kommen 
in die erſte Zinnpfanne, von da in eine zweite und endlich 
in eine dritte, mit ganz reinem Zinn angefuͤllte Pfanne. 
Das Zinn darf nicht zu heiß gehalten werden, muß aber 
noch weniger zu kalt ſeyn und wird durch eine Talgbedeckung 
gegen die Verkalkung geſchuͤtzt. 


§. 293. 

Stabeiſen welches zur Brennſtahl- oder Cementſtahl⸗ 
Bereitung genommen werden ſoll, muß von ganz vorzuͤg— 
licher Guͤte, im geringſten weder kalt- noch rothbruͤchig ſeyn 
und zu der harten Art des Eiſens gehoͤren. Das Gluͤhen der 
Eiſenſtaͤbe zwiſchen Kohlenſtaub geſchieht in vollkommen ver⸗ 
ſchloſſenen thoͤnernen Gefaͤßen, oder Kaſten, welche der 
Bequemlichkeit wegen, und um die Luft vollkommner 
abzuhalten, keinen feſten Deckel, ſondern eine ſtarke Decke 
von Sand auf der oberſten Kohlenpulverſchicht erhalten. 
Die auf ſolche Art mit Schichten von Stabeiſen und Koh: 
lenſtaub gefuͤllten Kaſten ſtehen in einem Ofen, in welchem 
ſie entweder durch die ſie von allen Seiten umgebenden 
gluͤhenden Holzkohlen, oder durch die Flamme der auf 
dem Roſt brennenden Steinkohlen oder des Holzes erhitzt 
werden. Die Hitze muß nicht zu ſchnell, auch nicht zu ſtark 
gegeben werden und die Flamme muß die Cementirkaſten 
von allen Seiten umſpielen koͤnnen, weshalb die Kaſten 
auch nicht unmittelbar auf dem Heerd des Ofens aufſtehen 
duͤrfen, ſondern hohl geſtellt werden muͤſſen. Die Flamme 
ſchlaͤgt aus Oeffnungen im Gewoͤlbe des Ofens, die zugleich 


als Regiſter dienen, um den Zug zu reguliren und nach 7 


dem Theil des Ofens zu leiten, wo er am noͤthigſten iſt. 
Der erhaltene Cementſtahl wird wegen feiner blaſigen 
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Beſchaffenheit auch wohl Blaſenſtahl genannt. Er muß 

eben ſo wie der Rohſtahl durch Raffiniren verfeinert und 

zu den mehrſten Anwendungen geſchickt gemacht werden. 

Der Rohſtahl ſcheint die Kohle feſter zu binden, indem er 

nicht ſo leicht als der Brennſtahl, durch oft wiederholtes 

Raffiniren und Erhitzen unter Luftzutritt, feine Härte verliert. 
$. 294. 

Der vollkommenſte Stahl wird durch Umſchmelzen des 
Rohſtahls oder des Cementſtahls erhalten. Gewoͤhnlich 
wendet man nur den Letzteren zur Darſtellung des Guß⸗ 
ſt ahls an, weil der Rohſtahl in den Gegenden wo jetzt 
die Gußſtahlbereitung ſtatt findet, zu theuer iſt und weil 
der Cementſtahl, wenn gutes Stabeiſen zu ſeiner Berei— 
tung genommen ward, vollkommen ſo guten Gußſtahl giebt 
als der Rohſtahl. Dieſer iſt auch außerdem viel ſtrengfluͤſ⸗ 
ſiger und die Beſtimmung der Qualitaͤt des zu erzeugenden 
Produkts bei der Anwendung deſſelben als Material ſchwie— 
riger als beim Cementſtahl. Die Schmelzung geſchieht in 
gewoͤhnlichen Tiegeloͤfen mit Coaks und bei einem ſehr hef— 
tigen Zuge. Die Tiegel muͤſſen daher außerordentlich feuer⸗ 
beſtaͤndig ſeyn, aber auch nicht ſpringen und reiſſen, welches 
bei zu fetten Maſſen ſehr leicht geſchieht. Als Fluß zur 
Decke kann gewoͤhnliches reines Fenſterglas dienen. Ein 
Zuſatz zum Stahl iſt nicht noͤthig, nur muß der Tiegel 
ſehr feſt verſchloſſen ſeyn. Die geſchmolzene Maſſe wird in 
eiſernen Formen ausgegoffen, und dann ſorgfaͤltig, mit Ber: 
meidung eines ſtarken Luftzutritts, ausgeſchmiedet, weshalb 
das Gluͤhen auch eigentlich unter der Muffel, oder in einem 
Gefaͤßofen verrichtet werden muß. 

§. 295. 

Das Stabeiſen durch Umſchmelzen zum hoͤchſten Grad 

der Gleichartigkeit und Vollkommenheit zu bringen, iſt bis 
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jetzt noch nicht üblich, weil man keine Vorrichtungen kennt, 
in denen die Umſchmelzung, bei dem außerordentlich ho— 
hen Hitzgrade der zum duͤnnen Fluß des Stabeiſens erfor— 
derlich iſt, ohne bedeutende Koſten geſchehen Eönnte, 
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Eigenſchaften und Verhalten des Kupfers. 


$. 296. 
Das Kupfer hat eine eigenthuͤmliche kupferrothe Farbe, 
welche um ſo reiner, hoͤher und gleichartiger iſt, je weniger 
fremde Beſtandtheile dies Metall enthaͤlt. Arſenik, Zink, 
Eiſen und Schwefel ſind die haͤufigſten Begleiter des Ku⸗ 
pfers, welche der rothen Farbe einen mehr oder weniger 
ſtarken Stich ins Gelbe ertheilen, ſo daß eine gelbliche Farbe, 
wenn ſie auch nur auf der Oberflaͤche zum Vorſchein kaͤme, 
auf ein unreines Kupfer hindeutet. 


§. 297. 

Die Textur des Kupfers iſt koͤrnig oder hackig; indeß 
muß bei reinem Kupfer kein beſtimmtes Korn auf dem 
Bruch zu erkennen ſeyn, indem ſich die Koͤrner, wegen 
ihres innigen Zuſammenhanges, zu elner zuſammenhängen⸗ f 

den Maſſe zu verbinden ſcheinen. Koͤrner die auf dem 
Bruch wenig Zuſammenhang verrathen und mehr glatt als 3 
hackig find, verrathen ein unreines Metall. 


6. 298. 
Das fpecififche Gewicht des Kupfers differirt von 8, 7 
bis 8, 9. Ganz reines, ſtark geſchlagenes Kupfer iſt zu⸗ 
weilen noch ſchwerer als 9. 


— 203 — 


§. 299. 


Die Haͤrte des Kupfers iſt nicht ſehr groß, aber doch 
groͤßer als die des Silbers. 


§. 300. 

„Die Feſtigkeit des Kupfers, die ſich durch Biegſamkeit 

aͤußert, iſt bedeutend und wird nach Thom ſon durch die 

Zahl 302,26 ausgedruͤckt; ſo daß das Kupfer eine groͤßere 

Biegſamkeit beſitzt, als alle Metalle, Stabeiſen ausgenoms 

men. Das Kupfer iſt nur gemein biegſam und nicht 

elaſtiſch. 

K 30 

Die Feſtigkeit welche ſich durch Zaͤhigkeit und Geſchmei⸗ 


digkeit äußert, iſt beim Kupfer, wenn nicht größer, doch 
wenigſtens eben ſo groß als beim Eiſen. 


§. 302. 
Beim Reiben verbreitet das Kupfer einen ſehr widri⸗ 


gen Geruch, und hat auch einen beſonders unangenehmen 
Geſchmack. 


§. 303. 


In der Waͤrme, bis zum Siedepunkt des Waſſers 
dehnt ſich ein Kupferſtab, der Laͤnge nach, von 100000 
bis 100170 aus. 


§. 304. 


In der Hitze vor dem Gluͤhen läuft das Kupfer, wie 
das Eiſen, mit Farben an, nur daß die Farben nicht ſo 
beſtimmt und weniger lebhaft zum Vorſchein kommen, auch 
ſchneller in einander uͤbergehen und fruͤher entſtehen. 


§. 308. 

Das Kupfer durchläuft die erſten Grade der Rothgluͤh⸗ 
hitze ehe es ſchmelzt. Dies geſchieht in einer ſchwachen 
Weißgluͤhhitze, etwa bei 27° Wedgw. 

§. 306. 

Wird das Kupfer unter Zutritt der Luft einige Zeit 
lang glühend erhalten, fo verkalkt es ſich und bekommt 
eine blaͤttrige Oberflache, welche ſich abloͤßt und leicht ab? 
ſchlagen laͤßt. Die Schuppen haben eine gelblichbraune \ 
oder auch braͤunlichrothe Farbe und find unter dem Namen 
Kupferaſche oder Kupferhammerſchlag bekannt. 
Wenn dieſe Kupferaſche einige Zeit unter einer Muffel gluͤ⸗ 
hend erhalten und kalcinirt wird, ſo erhält fie eine dunklere 
Farbe, welche, bei der größten Vollkommenheit der Kalei⸗ 
nirung, gar kein Roth mehr in der Miſchung hat, ſo daß 


die Aſche in ein ganz ſchwarzes Pulver uͤbergegangen iſt. 


§. 307. 

In der Schmelzhitze verbrennt das Kupfer, beim Zu- 
tritt der Luft, mit einer ſchoͤnen ſmaragdgruͤnen Flamme | 
und feßt dabei einen dunkelrothen Kalk ab, der wegen fei- 
ner Lockerheit den Namen Kupferblumen erhalten hat. 4 


§. 308. 

Es find zwei beſtimmte Verhaͤltniſſe der Verbindung 0 
des Kupfers mit Sauerſtoff bekannt. Die erſte, der rothe 
oder orangenfarbene Kupferkalk, beſitzt bei der feinſten 
mechaniſchen Zertheilung in Pulvergeſtalt eine ſchmutzige 
Orangenfarbe und beſteht aus 10,1 Sauerſtoff und 88,89 
Kupfer; oder 100 Kupfer nehmen 12,7 Sauerſtoff auf. — 
Die zweite, oder der ſchwarze Kupferkalk, enthält 20 Sauer⸗ 


ſtoff und 80 Kupfer, oder 100 Kupfer nehmen 27 Sauer 


ſtoff auf. Die Kupferaſche und die Kupferblumen ſind ein 
Gemenge von rothem und ſchwarzem Kupferkalk. Beide 
Kalke ſchmelzen in einer ſtarken Hitze, ſowohl fuͤr ſich, als 
noch leichter mit Erden, zu einem Glaſe, der ſogenannten 
Kupferſchlacke. Es iſt ſehr wahrſcheinlich daß ſich der 
ſchwarze Kupferkalk dabei eben ſo verhaͤlt als der rothe Ei⸗ 
ſenkalk, daß er naͤmlich beim Verſchlacken ſo viel Sauerſtoff 
entlaͤßt als noͤthig iſt, um ſich auf die niedrigſte Oxydations⸗ 
ſtuffe zuruͤck zu bringen (§. 209.). | 


Kupfer welches im flüffigen oder nicht fluͤſſigen, aber 
ſtark erhitzten Zuſtande lange der Einwirkung des Luft 
ſtrohms ausgeſetzt geweſen iſt, ſcheint eben ſo wie das Stab⸗ 
eiſen (§. 204.) ſproͤder geworden zu ſeyn und eine Abnahme 
ſeiner Feſtigkeit erlitten zu haben, wovon der Grund noch 
nicht bekannt iſt. Durch Umſchmelzen mit Kohlen erhält 
es ſeine vorige Feſtigkeit wieder. 


§. 309. 

Durch langes Liegen an der freien Luft uͤberzieht ſich 
das Kupfer zuletzt mit einer grünen Rinde und verliert 
allen Glanz. Dieſer grüne Kalk — Kupferroſt, Grün: 
ſpan — iſt eine Verbindung von Kupfer, Sauerſtoff, 
Kohlenſaͤure und Waſſer. (Bronziren des Kupfers.) 


5 $. 310. 

Reines Waſſer aͤußert keine Wirkung auf Kupfer, auch 
kann dieſes das Waſſer, ſelbſt in der hoͤchſten Temperatur, 
nicht zerſetzen. Beide Oxyde ſcheinen ſich aber mit dem 
Waſſer zu verbinden, ohne ſich jedoch darin aufzuloͤſen. Der 
rothe Kupferkalk wird aus den Aufloͤſungen in Säuren als 
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ein blaß orangengelbes, der ſchwarze Kupferkalk als ein 
blaßblaues Pulver niedergeſchlagen. Durch anhaltendes 
Kochen mit reinem Waſſer werden die Kupferhydrate zum 
Theil wieder zerſetzt. 


5. 311, 


Obgleich einige Chemiker eine Verbindung von vielem 
Kupfer mit wenig Kohle, und von wenig Kupfer mit vieler 
Kohle aufgefunden haben wollen, ſo iſt doch über die Ver⸗ 

einigung des Kupfers mit Kohle noch nichts Zuverlaͤſſiges 
bekannt und eine Verbindung von vielem Kupfer mit wenig 
Kohle duͤrfte wohl am wenigſten ſtatt finden. 


§. 312. 
Es iſt nur eine Verbindung des Kupfers mit Schwer 

fel bekannt, welche aus 79,6 Kupfer und 20,4 Schwefel 
beſteht, indem 100 Kupfer 25,6 Schwefel aufnehmen. Daß 
eine zweite Verbindung, mit Ueberſchuß von Schwefel vor⸗ 
handen ſey, iſt nicht unwahrſcheinlich. Das geſchwefelte 
Kupfer entlaͤßt den Schwefel in der Hitze nicht anders als 
beim Zutritt der Luft, wobei der Schwefel als Säure ver: 
fluͤchtigt und das Kupfer verkalkt wird. Das geſchwefelte 
Kupfer hat eine dunkel gelblichgraue Farbe, iſt ſproͤde und 1 
weit ſchmelzbarer als Kupfer. Ein geringer Schwefelgehalt | 
theilt dem Kupfer ſchon Sproͤdigkeit und eine lichtere Farbe 
mit. Das Eiſen entzieht dem Kupfer in der Schmelzhitze 
den Schwefel; allein es entſteht immer eine dreifache Ver— 
bindung, die ſich nur durch den Luftzutritt zerſtoͤhren laͤßt, 
wobei ſich das geſchwefelte Eiſen verſchlackt, gleichzeitig aber 
auch das Kupfer verkalkt wird, welches mit in die 
Schlacke geht. ö N 


or. * ec 


§. 313. 

Phosphor und Kupfer verbinden ſich mit einander zu 
einer weißen, ſproͤden, ſehr leichtfluͤſſigen Maſſe. Das 
Phosphorkupfer ſoll nach Pelletier 20 Prozent Kupfer 
enthalten. Wenig Phosphor theilt dem Kupfer ſchon Sproͤ⸗ 
digkeit mit, die ſich nur durch Schmelzen mit eiſenhaltigen 
Körpern, nach vorangegangenem Roͤſten heben läßt. 
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Das Kupfer loͤßt ſich im den mehrſten Säuren leicht 
auf, wobei die Gasentwickelung in derſelben Art wie beim 
Eifen vor ſich geht. Die Oxybulſalze find aber beſtaͤndiger 
und gehen nicht fo leicht wie beim Eiſen in Oxydſalze 
uͤber. Die baſiſchen Kupferſalze werden durch Zerſetzung der 
Verbindungen des Kupfers mit Saͤuren durch Alkalien, 
wenn dieſe nicht im Ueberfluß vorhanden find, erhalten. 
Der Kupferkalk ſcheint einigem Säuren näher verwandt zu 
ſeyn als der Eiſenkalk. Zink, Eiſen, Mangan, Kobalt, 
Nickel, Blei und Zinn ſchlagen das Kupfer aus ſeinen 
Aufloͤſungen reguliniſch nieder; ein Theil des Kupfers wird 
aber im Zuſtande des Kalkes (oder vielleicht als baſiſches 
Salz?) niedergeſchlagen und zugleich ſchlaͤgt ſich auch etwas 
von dem Metall, welches als Fuͤllungsmittel angewendet 
wird, gleichzeitig mit dem Kupfer nieder, weshalb die Nies 
derſchlaͤge ſehr genau gepruͤft werden muͤſſen. Das Blue 
laugenſalz ſchlaͤgt das Kupfer aus den ſauren Aufloͤſungen 
mit braunrother Farbe nieder und iſt ein ſehr empfindliches 
Reagens auf Kupfer (Schweigger’s 5. Journ, XIII. 354). 
Die befannteften Verbindungen des Kupfers mit’ Säuren 
find die mit Schwefeljaure — Kupfervitriol, Cypernvitriol— 
und mit Kohlenſaͤure — Gruͤmſpan.— 


| §. 318. 
Die feuerbeſtaͤndigen Alkalien loͤſen auf dem naſſen 
Wege den Kupferkalk auf; leichter aber das Ammoniak, ſo⸗ 
wohl das aͤtzende als das kohlenſaure welches im Zuſtande 
der Fluͤſſigkeit auch das reguliniſche Kupfer aufloͤßt. Es 
entſteht eine ſchoͤne dunkelblau gefaͤrbte Aufloͤſung, weshalb 
man ſich auch des Ammoniak als Reagens auf Kupfer, und 
in manchen Faͤllen auch als Scheidungsmittel bedient. Ku⸗ 
pfer welches mit Arſenik, Zinn und Kobalt verbunden iſt, 
ſoll durch das Ammoniak nicht angezeigt werden; wahr⸗ 
ſcheinlich hängt dies von dem Verhaͤltniß des Kupfers zu 
den genannten Metallen ab, indem ſehr geringe Quantitaͤ— 
ten Kupfer mit vielem Eiſen verbunden, auch nicht durch 
Ammoniak angezeigt zu werden ſcheinen, ſondern als Ku⸗ 
pferoryd, gemeinſchaftlich mit dem Eiſenkalk gefuͤllt werden. 
Die fetten Oele loͤſen das reguliniſche Kupfer in ſehr uns 


bedeutender Menge, viel leichter aber den Kupferkalk auf. — 
Auf dem trocknen Wege verſchlacken ſich Kupferoxyd und 
Alkalien und Erden, obgleich nicht ſo leicht als mit dem 
Eiſenkalk. 


ö §. 316. 

Das Kupfer verbindet ſich faſt mit allen Metallen zu 
Compoſitionen, die zum Theil ſehr wichtig ſind. Das Ver⸗ 
golden und Verſilbern des Kupfers ſind haͤufig vorkommende 
Operationen. Die Verbindung mit dem Queckſilber, oder 
das Kupferamalgam ſcheint feinen metalliſchen Zuſtand bald 
zu verlieren und ſich an der Luft ſchneller zu verkalken, als 
das Kupfer für ſich allein. — Mit dem Eiſen vereinigt 
ſich das Kupfer nur in ſehr beſtimmten Verhaͤltniſſen, ſo 
daß wenig Kupfer von vlelem Eiſen und wenig Eiſen von 
vielem Kupfer aufgenommen wird. Die letzte Verbindung 
iſt ſproͤder als das Kupfer und Eiſen, jedes fuͤr ſich allein, 
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auch iſt ſie haͤrter und hat eine blaſſere Farbe als das Kupfer, 


Arſenik theilt dem Kupfer große Sproͤdigkeit und eine lichte 


— 


Na mit; auch die Verbindung mit Zink iſt der Feſtigkeit 


es Kupfers, obgleich in einem ungleich geringeren Grade 
hd 


4317. / 

Das Kupfer hält weder den Schwefel noch den Sauer— 
ſtoff fo feſt und innig mit ſich verbunden zuruͤck, als das 
Eiſen. Die Reduktion der Kupferkalke erfolgt daher leichter 
und es iſt nicht ſo bald eine Verſchlackung wie bei den Ei⸗ 
ſenkalken zu befuͤrchten, wahrſcheinlich auch deshalb, weil 
die Reduktion — wenn nur die Bedingungen dazu vor⸗ 
handen ſind — ſchon in der Temperatur, in welcher die 
Verſchlackung vor ſich gehen wuͤrde, von ſtatten gehen 
kann, wogegen ſich das Eifenoryd in einer geringeren Hitze 
verſchlackt, als zu ſeiner Reduktion noͤthig iſt. Das ge⸗ 
ſchwefelte Kupfer kann durch Kohle nicht zerſetzt werden; 
wird es aber geroͤſtet und in dieſem Zuſtande redueirend 
mit Eiſen behandelt, fo wirken die nähere Verwandtſchaft 
des Eiſens zum Schwefel und die leichte Verſchlackbarkeit 
dieſer Verbindung gemeinſchaftlich, um den Schwefel vom 
Kupfer zu entfernen (§. 342.). Schwefelſaures Kupfer für 
ſich allein mit Kohle im Schmelzfeuer behandelt, giebt ges 
ſchwefeltes Kupfer zum Reſultat, fo wie das ſchwefelſaurt 
Eiſen, geſchwefeltes Eiſen. 


§. 318. 

Geſchwefeltes Kupfer und Kupferkalk, fo wie geſchwe— 
feltes Eiſen und Kupferkalk zerſetzen ſich wechfelfeitig und 
es entſteht im erſten Fall reguliniſches Kupfer, wobei der 
Schwefel in Saͤuregeſtalt entweicht, im zweiten Fall ver 
guliniſches Kupfer und Eiſenſchlacke. Geſchwefeltes Kupfer 

O 


und fverfalftes Eiſen ſcheinen gar keine Einwirkung auf 
einander zu haben, ſondern es entſteht eine ſteinartige 
Verbindung und Eiſenſchlacke. Der Zutritt von Kohle iſt 
dabei aber gänzlich zu vermeiden, weil dieſe auf den Sauer; 
ſtoff des Kupfer- und des Eiſenkalkes einwirken und ganz 
andere Verbindungen veranlaſſen würde. So wichtig die 
Erſcheinungen ſind, welche aus der Wechſelwirkung des 
geſchwefelten und des verkalkten Kupfers, ſo wie geſchwe⸗ 
felten Kupfers mit Eiſenkalk und des verkalkten Kupfers 
mit geſchwefeltem Eiſen entſpringen; ſo hat man davon 
doch bis jetzt noch zu wenig Anwendung beim Kupferhuͤtten— 
proceß gemacht. Dieſe dürfte aber in der Folge um ſo 
mehr Beruͤckſichtigung verdienen, als geſchwefeltes Eiſen 
und verkalktes Eiſen nicht ſolche Erſcheinungen darbieten, 
ſondern immer nur zu einer Eiſenſchlacke zuſammenſchmelzen. 


6,330 

So wie Überhaupt jede Verbindung eines Metalls mit 
Schwefel, Stein oder Lech genannt wird, ſo heißt auch 
die des Kupfers mit Schwefel Kupferſtein oder Kupferlech. 
Nach den Beſtandtheilen des Erzes aus welchen der Stein 
erhalten ward, kann derſelbe noch ſehr viele andere Me⸗ 
talle enthalten, welche, ſo wie der Schwefel, erſt durch 
die weitere Behandlung des Steins vom Kupfer geſchieden 
werden muͤſſen, wozu oft mehrmals wiederholte Operatio— 
nen noͤthig ſind. 


Von den Kupfererzen. 


$. 320. 
Das Kupfer kommt in ſeinen Erzen entweder im ge 
diegenen Zuſtande, oder mit Sauerſtoff (mit oder ohne 
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Waſſer und Kohlenſaͤure) oder mit Schwefel, odere mit 
Saͤuren verbunden vor. 9 70 


§. 321. 

Obgleich das Vorkommen des gediegenen Kup fers 
nicht ſelten iſt, ſo pflegen doch gewoͤhnlich andere Kupfer⸗ 
erze gleichzeitig mit einzubrechen, welche die Gewinnung 
des gediegenen Kupfers, durch eine bloße Einſchmelzung des 
gehoͤrig aufbereiteten Erzes unſtatthaft machen. Außerdem 
kommt das gediegene Kupfer ſelten in ſo derben Maſſen 
vor, daß es durch das bloße Eiunſchmelzen des Erzes ſchon 
gewonnen werden koͤnnte. 


7 0 N §. 322. 
Zu den bloß verkalkten, mit oder ohne Kohlenſaͤure 


und Waſſer vorkommenden Kupfererzen gehoͤren folgende: 
1. Das Rothkupfererz. Es enthält gegen 89 Pro⸗ 


zent Kupfer und 11 Prozent Sauerſtoff, iſt alſo der na⸗ 


tuͤrliche rothe oder orangenfarbene Kupferkalk. 
2. Das Ziegelerz, welches bloß eine Verbindung 


4 


des Nothkupfererzes mit Eiſenkalk, vielleicht auch mit Waſ⸗ 


ſer zu ſeyn ſcheint, und zwar in Verhaͤltniſſen die noch 
nicht genau ausgemittelt ſind, auch wahrſcheinlich veraͤn⸗ 
derlich ſeyn koͤnnen. 8 

3. Die Kupferlaſur. Dies Erz iſt wahrſcheinlich 
eine neutrale Verbindung des ſchwarzen Kupferkalks mit 
Kohlenſaͤure und Waſſer. Es enthaͤlt einige 70 Prozent 
Kupfer. 5 ö ' 

4. Der Malachit. Ohne Zweifel iſt dies Etz ein 
baſiſcher kohlenſaurer ſchwarzer Kupferkalk, welcher gegen 
60 Prozent Kupfer enthaͤlt. } 

5. Das Kupferg run unterſcheidet fic vom Malachit 
nur durch den Gehalt von Kieſelerde, Kalkerde, Thon erde, 

O a 
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oder von Eiſenkalk (Eiſenſchuͤſſig Kupfergruͤn), denn es ent 
hält das Kupfer ebenfalls im Zuſtande des ſchwarzen Eifens 
kalks, mit etwas Kohlenſaͤure und Waſſer verbunden. Des⸗ 
halb iſt auch der Kupfergehalt geringer und ſcheint zwiſchen 
30 und 40 Prozent zu variiren. 

Die Kupferſchwaͤrze iſt ein nur ſelten vorkommendes 
Foſſil, welches der natuͤrliche ſchwarze Kupferkalk (vielleicht 
durch Zerſetzung des geſchwefelten Kupfers entſtanden und 
daher noch wohl ſchwefelhaltig) zu ſeyn ſcheint. 


0 . 323. 

In Verbindung mit Schwefel kommt das Kupfer am 
haͤufigſten in der Natur vor, aber hoͤchſt ſelten ganz rein, 
ſondern faſt immer mit anderen geſchwefelten Metallen ver⸗ 
bunden. Nachdem dies oder jenes Metall mehr ausgezeich⸗ 
net hervortritt, hat man folgende geſchwefelte Kupfererze 


unterſcheiden zu muͤſſen geglaubt: A 
1. Kupferglanz. Dies Erz enthält 78 bis 79 Pro: 
zent Kupfer und iſt faſt ganz reines geſchwefeltes Kupfer 
(F. 322.), welches mehr zufällig als weſentlich etwas Erde 
oder geſchwefeltes Eiſen enthalten kann. Pro us t hat ger 
zeigt, daß es noch reichere Kupferglanze giebt, in welchen 
ſich metalliſches Kupfer im Schwefelkupfer aufgelöft befindet. 
2. Buntkupfererz, iſt eine Verbindung des ges 
ſchwefelten Kupfers mit Magnetkies, jedoch ſo daß das 
Kupfer noch als uͤberwiegender metalliſcher Beſtandtheil in 
dem Erz vorhanden iſt; indem es zuweilen 65 Prozent 

er enthalten kann. 

Kupferkies, iſt das gewoͤhnlichſte Kupfererz, 
e aus geſchwefeltem Kupfer und Schwefelkies zuſam⸗ 
mengeſetzt iſt. Die Verhaͤltniſſe ſcheinen ſehr veraͤnderlich 
zu ſeyn, auch ſind zuweilen Kupfer, Eiſen und Schwefel 


nicht chemifch zu einer Maſſe mit einander verbunden; füns 
dern das geſchwefelte Kupfer durchzieht den Schwefelkies, 
oder umgekehrt, welches ſich indeß nicht immer mit dem 
bloßen Auge erkennen laͤßt. | 

4. Grauguͤltigerz, Schwarzguͤltigerz oder 
Fahlerz iſt eine Verbindung von Kupfer, Spissglanz, 
Zink, Eiſen, Arſenik, Mangan mit Schwefel, die haͤuſig 
ſilberhaltig iſt und dann auf Kupfer und Silber gleichzeitig 
benutzt wird. Ein generiſcher Unterſchied zwiſchen Grau⸗ 
guͤltigerz und Fahlerz findet nicht ſtatt. Der Charakter die⸗ 
ſer geſchwefelten Kupfererze iſt der Spiesglanzgehalt. Die 
arſenikhaltigen Fahlerze ſind weit ſeltener und geben ſich 
durch einen geringeren Glanz, ſo wie in der Regel durch 
einen ſchwarzen Staub auf den Abloͤſungsflaͤchen zu erkennen. 
Das Arſenik ſcheint in dieſer Zuſammenſetzung, mit den 
uͤbrigen geſchwefelten Metallen, entweder im gediegenen 
Zuftande vereinigt, oder bloß mit Eiſen (als Arſenikkies) 
und nicht mit Schwefel verbunden zu ſeyn. Ueberhaupt 
brechen die geſchwefelten Metalle ſehr häufig in ſehr unbe 
ſtimmten und abweichenden Verhaͤltniſſen, die faſt bei jedem 
Gange verſchieden ſind, zuſammen, und kommen auch 
mehrentheils immer mit Schwefelkies, ſehr haͤufig aber auch 
mit Arſenikkies in genauer mechaniſcher Vereinigung vor. 
Auch mit dem geſchwefelten Blei brechen die Kupferkieſe zu⸗ 
weilen in Verbindung mit Schwefelkieſen und geſchwefeltem 
Zink, wodurch die Zugutemachung in einigen Faͤllen außer⸗ 
ordentlich ſchwierig wird. ($. 397.) 


§. 324. 


In Verbindung mit Saͤuren kommt das Kupfer in der 
Natur im Olivenerz mit Arſenikſaͤure, im Phosphor⸗ 
kupfer mit Phosphorſaͤure, und im Salzkupfer mit 


Salzſaͤure verbunden vor. Dieſe Erze, fo wie der Diop⸗ 

tas (Kupferſchmaragd), verdienen, wegen ihrer Seltenheit, 

keine huͤttenmaͤnniſche Beruͤckſichtigung. u 
1 §. 325. 

Die ſaͤmmtlichen Kupfererze — mit Ausnahme des ge⸗ 
diegenen Kupfers — wuͤrde man alſo in ockrige oder erdige, 
und in kieſige oder ſchwefelhaltige eintheilen koͤnnen. Die 
erſteren wuͤrden beim Verſchmelzen ſogleich reguliniſches 
Kupfer und die letzteren Stein geben, der demnaͤchſt weiter 
behandelt werden muͤßte, um das Kupfer rein darzuſtellen. 
Es gehoͤrt indeß zu den aͤußerſt ſeltenen Faͤllen, daß die 
ockrigen Kupfererze ganz rein fuͤr ſich allein, ohne kieſige 
Erze vorkommen und deshalb iſt der Kupferſchmelzprozeß, 
bei welchem fogleich reguliniſches Kupfer erhalten wird, fehr 
ſelten. 

§. 326. 

So rein und fuͤr ſich beſtehend als die verſchiedenen 
Arten der ockrigen Kupfererze oben (§. 322.) angegeben ſind, 
kommen ſie in der Natur nicht vor. Gewoͤhnlich brechen | 
die rothen, blauen und grünen Kupfererze immer zuſam⸗ 
men, haͤufig auch wohl mit Blaͤttern oder Verzweigungen 
von gediegenem Kupfer. Man würde daher dieſe Erze, | 
wenn ſie ganz derbe wären, nicht einmal durch einen Schacht⸗ ö 
ofen gehen laſſen, oder auf dem Heerde des Flammofens | 
mit kohligen Zuſchlaͤgen (H. 89.) behandeln, ſondern nur in 
großen Tiegeln mit einem Zuſatz von Kohle ſchmelzen duͤrfen. 
Dieſe Reinheit von aller Bergart findet aber nur im den 
ſeltenſten Fällen ſtatt, indem ſich die Kupfererze durch die 
Handͤſcheidung häufig nur fo weit von den tauben Bergen 
ſcheiden laſſen, daß fie einige wenige Procente Kupfer geben 
und die übrigen Beſtandtheile der Erze in die Schlacke 


gebracht werden muͤſſen. Durch dies große Haufwerf pflegen 
die ockrigen Kupfererze auch in manchen Faͤllen, beſonders 
in Gegenden wo das Brennmaterial koſtbar iſt, ganz un⸗ 
ſchmelzwuͤrdig zu werden. Was durch die Handſcheidung 
von den ockrigen oder erdigen Kupfererzen nicht getrennt 
werden kann, läßt ſich nämlich durch eine foͤrmliche Auf- 
bereitung vermittelſt des Pochens und Waſchens nicht be⸗ 
wirken, weil die Kupfererztheilchen durch die Waſcharbeiten 
von den Bergen nicht getrennt werden koͤnnen, ſo daß 
durch eine ſolche Concentrirung der größte Theil des Kupfer: 
gehalts der Erze verloren gehen muͤßte und der erhaltene Ku⸗ 
pfererzſchliech die Gewinnungskoſten der Erze nicht tragen würde, | 
| §. 327. 

Dagegen iſt bei allen kieſigen Kupfererzen, welche nicht 
derb oder in Stufen vorkommen, ſondern in der Gebirgs— 
art eingeſprengt ſind, die Aufbereitung durch die Poch⸗ 
und Waſcharbeit vollkommen zulaͤßig, um den groͤßten Theil 
der Gebirgsart fortzuſchaffen und an Schmelzkoſten zu er⸗ 
ſparen. Die, Größe des Korns richtet ſich nach der Be⸗ 
ſchaffenheit der Erze, und man wird gerne, wo die Erze 
nicht zu fein eingeſprengt ſind, alſo zu viel Gebirgsart zu⸗ 
ruͤck bleiben wuͤrde, moͤglichſt roͤſch zu pochen bemuͤht ſeyn. 
In einigen Fallen ſoll durch die Aufbereitung auch ſchon 
eine Separation der gleichzeitig mit einbrechenden geſchwe⸗ 
felten Bleierze bewirkt werden, und dann iſt man genoͤthigt 
zäher zu pochen, als es ohne dieſen Umſtand noͤthig gewe⸗ 
fen wäre. Wo dieſe geſchwefelten Metalle aber fo innig 
verbunden ſind, daß die Trennung durch die Poch und 
Waſcharbeit nicht erfolgen kaun (wie auf dem Unterharz), 
da muß man die mehr bleiiſchen und die mehr kupfrigen 
Erze zu ſepariren ſuchen und ſich mit einer unvollkommenen 
Zugutemachung begnuͤgen. 


$. 328. 

Vorbereitungsarbeiten finden bei den ockrigen oder erdi⸗ 
gen Kupfererzen nur in dem Fall ſtatt, wenn ſie in einer 
bituminoͤſen Gebirgsart vorkommen. Alsdann werden ſie 
in großen offnen Roͤſthaufen geroͤſtet; theils um das Bitu—⸗ 
men zu verjagen, welches die Oefen zu ſehr abkuͤhlen würde; 
theils um die Erze mehr aufzuſchließen und zur mechaniſchen 
Zerkleinerung geſchickter zu machen. Dies iſt alſo eine Roͤ⸗ 
ſtung der erſten und zweiten Art (F. 66.), welche dadurch 
ungemein erleichtert und wohlfeil gemacht wird, daß das 
Erz das Brennmaterial zum Roͤſten ſelbſt hergiebt, z. B. die 
bituminoͤſen Kupferſchiefer. Einen chemifchen Zweck hat 
dieſe Roͤſtung nur dann, ſie iſt alſo gleichzeitig nur dann 
eine Roͤſtung der dritten Art, oder eine eigentliche Ns: 
ſtung, wenn die Erze nicht bloß ockrig, ſondern, wie dies 
haͤufig der Fall iſt, auch zugleich kieſig ſind. 


§. 329. | 

Die kieſigen Kupfererze muͤſſen immer einer Roͤſtung 
vor der Zugutemachung unterworfen werden. Dieſe Rs: 
ſtung geſchieht entweder in offnen Haufen, oder auch in 
Roͤſtſtadeln, wobei aber das Zuſammenſchmelzen durch zu 
große Hitze forgfältig verhuͤtet werden muß, weshalb man 
auch genoͤthigt iſt, die Roͤſte mehrere male zu wenden, 
vorzüglich wenn viel Schwefelkieſe mit einbrechen; oder fie 
geſchieht in Roͤſtoͤfen. Bei dem Roͤſten in offnen Haufen, 
pflegt man die Roͤſthaufen an einigen Orten wohl mit klei⸗ 
nen ausgelaugten Erzen (welche zur Vitriolgewinnung ges 
dient haben), zu beſchuͤtten, um die Roͤſtung recht langſam 
vor ſich gehen zu laſſen, und um den in Subſtanz ſich ver; 
fluͤchtigenden Schwefel aus dem Schwefelkies, entweder in 
Vertiefungen, welche auf der Krone des Roͤſthaufens in 
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dem Grubenklein gemacht worden find, aufzuſammeln (Nam, 
melsberg); oder durch beſondere, nicht mit Grubenklein 
beſchüttete und mit Faͤngen in Verbindung geſetzte Oeff⸗ 
nungen im Roſthaufen aufzufangen (England). Die Schwe⸗ 
feldaͤmpfe begeben ſich naͤmlich nach dieſen nicht mit Gruben⸗ 
klein beſchuͤtteten Stellen, weil ſie dort den wenigſten 
Widerſtand finden und ziehen durch dieſe in die Faͤnge ab. 
Dies letzte Verfahren iſt indeß, ſeit der Einfuͤhrung der 
Roͤſtoͤfen, verdraͤngt worden. 


S. 330. 

Die Roͤſtoͤfen zur Auffangung des Schwefels, ſind 
große, oft einige 20 Fuß hohe Schachtoͤfen, welche oben, 
zunächft der Gicht, durch einen gemauerten Kanal mit einem 
gemauerten Condenſor in Verbindung geſetzt ſind. Das 
Erz wird auf der Sohle des Ofens erſt durch Brennmate⸗ 
rialien in Brand geſteckt, weshalb zur Regulirung des 
Luftſtrohms auch mehrere Luftzuͤge angebracht ſind, muß 
dann aber von ſelbſt fortbrennen, wobei die Gicht ſorgfaͤl⸗ 
tig verſchloſſen iſt, damit ſich alle Schwefeldaͤmpfe durch 
den Kanal in den Condenſor begeben. Nur die ſchwefel⸗ 
kieshaltigen Erze geben Schwefel in Subſtanz; die reinen 
geſchwefelten Kupfererze, die Magnetkieſe und Bleiglanze 
aber, ſo wie zum Theil die Schwefelkieſe ſelbſt, ſchwefligte 
Saͤure, weshalb der ſo gewonnene Schwefel auch immer 
ſehr ſauer iſt. Die geroͤſteten Erze werden unten gezogen 
und durch neue erſetzt, welche man auf der zu dieſem Zweck 
geoͤffneten und dann gleich wieder zu verſchließenden Gicht 
eintraͤgt. 


5 $. 331. 
Durch dieſe Roͤſtung wuͤrden die Kupfererze in vielen 
Fallen noch nicht gehörig vorbereitet ſeyn, ſchon deshalb 
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nicht, weil man ſie in jenen Oefen nicht in zu kleinen 
Stuͤcken anwenden darf, eine wiederholte Roͤſtung in den 
Oefen aber nicht thunlich iſt. Die ſchon geroͤſteten Erze 
werden daher noch mehr zerkleinert und in einen Flamm⸗ 
ofen Roͤſtofen gebracht (5.73.0 Dies geſchieht in manchen 
Faͤllen ſogleich mit den ganz rohen Erzen, denen man zu⸗ 
weilen wohl — der leichteren mechaniſchen Zerkleinerung 
wegen — vorher ein Roͤſtfeuer in offnen Haufen oder in 
Stadeln gegeben hat. 


$. 332. 

Die Fluͤſſe mit welchen die Kupfererze beſchickt werden, 
richten ſich nach der Beſchaffenheit der Erze. Wo dieſe ſehr 
arm d. h. mit vieler Gebirgsart verbunden ſind, die ſich 
durch die Aufbereitung nicht trennen läßt, ($. 326.) muß 
Flußſpath, und wo der Flußſpath zu theuer iſt, auch wohl 
bloß Kalk zur Beſchickung genommen werden. Bei ſehr 
reichen kieſigen Erzen thut ein Zuſatz von Quarz und von 
quarzigen Foſſilien gute Dienſte, um die Verſchlackung zu 
befördern, ohne die Brand- und Futtermauern zu ſehr an⸗ 
zugreifen. Ein Zuſatz von 20 bis 20 Prozent reiner Schlacken 
iſt immer ſehr zu empfehlen, weil ſie theils als Fluß wir⸗ 
ken, theils das regelmaͤßige Niedergehen der Saͤtze im 
Schachtofen befoͤrdern, theils dem ausgebrachten Stein (oder 
unreinen Kupfer) zur Decke dienen. ($. 88.) 


§. 333. 

Zuſchlaͤge ſind bei der Verſchmelzung der Kupfererze 
nicht anwendbar, denn bei den ockrigen Erzen wird der 
Sauerſtoff durch die Kohle abgeſchieden, (und in ſo fern 
iſt die Kohle ſelbſt, beſonders beim Schmelzen in Flamm⸗ 
ofen, als Zuſchlag zu betrachten) und bei den kieſigen Erzen 
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kennt man keinen Zuſchlag, der dem Kupfer den Schwefel 
entziehen koͤnnte, indem ſelbſt das Eiſen eine dreifache Ber 
bindung bilden und den Eiſengehalt des Steins nur ver 
mehren würde (§. 312.) 


S. 334. N 

Eine Gattirung der Kupfererze kann nur bei einer Ver⸗ 
ſchiedenartigkeit der Gebirgsarten, in welcher die Erze 
brechen, ſtatt finden. Alsdann wird durch die Gattirung 
eine Erfparung von unhaltigen Flußzuſaͤtzen beabſichtigt (5. 38). 
In anderen Faͤllen hat die Gattirung bloß den Zweck rei⸗ 
chere und aͤrmere Erze gleichzeitig zu verſchmelzen. 


3 | 
Bei ſehr armen ockrigen Kupfererzen wuͤrde der auszu⸗ 
bringende Kupfergehalt in der vielen Schlacke zum Theil 
verloren gehen. Aus dieſem Grunde iſt man wohl gendthigt, 
ſolche ockrige Kupfererze, — wo ſie nicht ſchon im Erz mit 
kieſigen Kupfererzen zuſammenbrechen — mit angeroͤſteten 
kieſigen Erzen zu gattiren, oder die ockrigen Erze, mit 
den kieſigen beſchickt, zuſammen zu roͤſten. Iſt aber das 
Verhaͤltniß der kieſigen Erze ſehr geringe, fo muß die N: 
ſtung ganz unterbleiben. Wären gar keine kieſigen Kupfer 
erze vorhanden, aber Schwefelkieſe zu erhalten, ſo wuͤrde 
man die armen ockrigen Kupfererze mit 2 bis 3 Prozent 
ungeroͤſteten Schwefelkieſen vortheilhaft beſchicken koͤnnen. 
Der Schwefelkies iſt in dieſem Fall als ein Zuſchlag anzu⸗ 
ſehen, deſſen Beſtimmung es iſt, das Kupfer in dem ſich 
bildenden Stein anzuſammeln. 


§. 336. 
Das Probiren der Kupfererze auf dem naſſen Wege 
wird durch die Eigenſchaft des Kupfers, ſich im Ammoniak 
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aufzuloͤſen, ſehr erleichtert. Die ſchwefelhaltigen Kupfererze 
werden daher zuerſt abgeroͤſtet und die abgeroͤſteten Erze 
ſowohl, als die, welche der Roͤſtung nicht beduͤrfen, noͤ⸗ 
thigenfalls durch Schmelzen mit Alkalien zur Auflöfung in 
Saͤuren vorbereitet. Die reine und durchgeſeihete ſaure 
Aufloͤſung wird dann mit Ammoniak im Uebermaaß verſetzt, 
etwas digerirt, wieder filtrirt, mit Saͤure uͤberſaͤttigt, und 
durch reines metalliſches Eifen zerſetzt (§. 314.). Wo man 
uͤberzeugt iſt, daß das Erz außer dem Eiſen, keine andere 
Metalle enthaͤlt, welche durch das Eiſen gleichzeitig mit 
niedergeſchlagen werden wuͤrden, bedarf es der Ueberſaͤtti⸗ 
gung der filtrirten ſauren Aufloͤſung mit Ammoniak nicht, 
ſondern die Faͤllung durch Eiſen kann ſogleich geſchehen. 
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Auch das Probiren der reinen Kupfererze auf dem 
trocknen Wege iſt nicht ſchwierig und erfordert nur Sorg— 
falt und Uebung. Sind die zu probirenden Erze kieſig, ſo 
muͤſſen fie ſehr vorſichtig auf einem Scherben unter der 
Muffel des Muffelofens abgeroͤſtet werden, wobei das Zus 
ſammenbacken der Erztheilchen durch zu ſtarke und zu ſchnelle 
Hitze aufs ſorgfaͤltigſte zu vermeiden iſt. Die ganz abgeroͤ⸗ 
ſteten Proben erhalten auf dem Scherben noch eine mög: 
lichſt ſtarke Gluͤhhitze und muͤſſen ſich dann in der Geſtalt 
eines pulvrigen Mehls befinden. Sind ſie zuſammengebacken, 
ſo iſt die Abroͤſtung unvollkommen geweſen und es muß 
eine ganz neue Probe eingewogen werden. Die ockrigen 
Kupfererze beduͤrfen dieſer Roͤſtung nicht. 


§. 338. 
Die gehoͤrig vorbereiteten Erzproben werden dann, in 
gewöhnlichen Probiertuten, mit den Zuſchlaͤgen und dem 


Reduktiensmittel beſchickt. Man bedient ſich dazu wohl 
des ſchwarzen, oder des weißen Flußes und bedeckt die 
Beſchickung mit abgekniſtertem Kochſalz. Dieſe Fluͤße loͤſen 
aber viel Kupfer auf und geben daher ein zu leichtes Korn. 
Beſſer iſt es, ſich des Boraxglaſes, oder auch nur des kal⸗ 
einirten Boraxes, des gewoͤhnlichen reinen Glaſes und ei⸗ 
nes Zuſatzes von Colophonium mit Kohlenſtaub zu bedienen. 
Bei ſehr armen Erzen iſt noch ein Zuſatz von 20 bis 25 Pro⸗ 
zent Flußſpath nothwendig. Die Proben werden in einem 
Windofen, oder mit mehrerer Bequemlichkeit auch nur in 
einem gut ziehenden Muffelofen vorgenommen. Das Ku⸗ 
pferkorn muß rein von der Schlacke geſchieden ſeyn. Iſt 
es mit einer fteins oder lechartigen Rinde umgeben, fo war 
die Roͤſtung unvollkommen und die Probe muß nothwendig 
wiederholt werden. 


§. 339. SR 
Das erhaltene Kupferkorn iſt aber nur alsdann als rei⸗ 
nes Kupfer anzuſehen und zu berechnen, wenn das Erz, 
außer ſehr wenigem Eiſen, kein, anderes Metall enthält, 
Selbſt ein geringer Eiſengehalt des Erzes macht die Probe 
ſchon unzuverlaͤſſig, weil ſich daſſelbe mit redueirt und ein 
groͤßeres Ausbringen veranlaßt. Weil aber in dieſem Fall 
zwei Verbindungen entſtehen, die eine von vielem Kupfer 
mit ſehr wenigem Eiſen — die man als reines Kupfer bei 
der Probe anſehen kann — und die zweite mit vielem Eiſen 
und weniger Kupfer, ſo muͤſſen die metalliſchen Koͤrner der 
letzten Art (Schwarzkupfer) noch weiter auf den Kupfer⸗ 
gehalt unterſucht werden. Dies muß auch uͤberhaupt bei 
dem ausgebrachten Kupferkorn geſchehen, wenn man Ur⸗ 
ſache hat von der Reinheit deſſelben nicht vollkommen uͤber⸗ 
zeugt zu ſeyn. Die folgende Behandlung des ausgebrachten 


Kupferkorns hat daher die Abſcheidung des Kupfers von 
den gleichzeitig mit reducirten Metallen — Arſenik, Spies⸗ 
glanz, Blei, Eiſen, Zink — zur Abſicht. Das erhaltene un⸗ 
reine Kupferkorn (Schwarzkupfer) wird auf einem Scherben 
unter der Muffel, in der hoͤchſten Weißgluͤhhitze, die ſich 
im Muffelofen bei geoͤffneter Muͤndung nur hervorbringen 
läßt, in einer treibenden oder waͤlzenden Bewegung, die 
von Zeit zu Zeit durch das Hin- und Herneigen des Scher— 
ben unterſtuͤtzt werden muß, ſo lange erhalten, bis ſich 
auf der geſchmolzenen Maſſe kein buntes Farbenſpiel mehr 
zeigt, when man die hoͤchſte Hitze durch Verſchließung 
der Muffelmündung mit gluͤhenden Kohlen giebt und dann 


auch bald den Scherben mit dem Kupferkorn herausnimmt 


und im Waſſer abloͤſcht. Will das Schwarzkupfer nach er⸗ 
langter Weißgluͤhhitze nicht ſchmelzen, oder nicht treiben, 
ſo muß es mit 1, 2 oder 3 Schweren (eine Schwere zu 
10 Pfunden gerechnet) beſchickt werden, worauf das Treis 
ben ſogleich anfaͤngt. Zu dem Gewicht des reinen Kupfer⸗ 
kornes wird — den Erfahrungen zufolge — wenn kein Blei 
zugeſetzt iſt, der zehnte Theil des Gewichtsverluſtes, und 
wenn Blei zugeſetzt ward, fuͤr jede Bleiſchwere noch ein 
Pfund Kupfer hinzugerechnet, um den wahren Kupfergehalt 
des Erzes zu erhalten. 
(Ein Kupferkoͤnig von 48 ih aus 68 Pfd. Schwarz⸗ 
kupfer erfolgt, kommt mit Hinzufuͤgung des zehnten 
Theils des Gewichtsverluſtes, alſo mit 50 Pfd. in 
Rechnung, und wenn zur Darſtellung des reinen Ku— 
pfers 1, 2 oder 3 Bleiſchweren erforderlich waren, 
muß er mit ya, 5 oder 53 Pfund berechnet werden.) 
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8. 340. 

Weil das Kupfer in den Erzen, aus welchen es gewon⸗ 
nen wird, entweder im reguliniſchen, oder im verkalkten, 
oder im geſchwefelten Zuſtande befindlich iſt, fo bedarf es 
im erſten Fall bloß einer Einſchmelzung und im zweiten 
eines reducirenden Schmelzens, welches beides in Schacht⸗ 
oͤfen zu geſchehen pflegt, indem die Erze auf die gewoͤhn⸗ 
liche Art, mit Kohlen geſchichtet niedergeſchmolzen werden. 
Es iſt daher nur eine Abſcheidung der erdigen Beſtandtheile 
des Erzes, oder der dem Erz mechaniſch beigemengten Ge⸗ 
birgsart, durch Verſchlackung nothwendig. Dies wird durch 
die Beſchickung mit zweckmaͤßigen Fluͤſſen bewirkt, wobei 
die Hitze im Schmelzpunkt des Ofens, naͤmlich im Schmelz 
raum, nicht ſtaͤrker ſeyn darf, als zur Reduktion des 
Kupfers noͤthig iſt, damit die Verſchlackung des Eiſens, 
welches ſich auch bei den reinſten ockrigen und gediegenen 
Kupfererzen, wenigſtens in der beigemengten Gebirgsart 
befindet, befoͤrdert und die Reduktion in einer zu hohen 
Temperatur moͤglichſt verhindert wird. Weil durch dieſe 
zu kalte Schmelzung aber immer ein großer Kupferverluſt 
nothwendig herbeigeführt werden würde (F. 82.); ſo iſt man 
genoͤthigt einen hitzigeren Gang des Schmelzens zu waͤhlen, 
wobei ein Theil des Eiſens auch ſchon reduelrt und gleichzeitig 

mit dem Kupfer ausgebracht wird. Das erhaltene Produkt 
wird daher nur in hoͤchſt ſeltenen Fallen reines Kupfer 
— oder Gaarkupfer — ſondern faſt immer ein mit mehr 
oder weniger Eiſen verunreinigtes Kupfer — Sch war z⸗ 
kupfer — ſeyn, welches erſt durch eine nachfolgende Ope⸗ 
ration gereinigt, oder gaar gemacht werden muß. 


cn. a 


er §. 341. 

In den Gegenden, wo die gediegenen und die ockrigen 
Kupfererze in einer ſolchen Reinheit und Reichhaltigkeit vor⸗ 
kommen, daß ſie unmittelbar auf Schwarzkupfer, oder wohl 
gar ſogleich auf Gaarkupfer benutzt werden koͤnnen, iſt die 
Anwendung der Flammoͤfen noch nicht genug bekannt. Spt 
würden ſich jene reinen Erze unſtreitig mit beſſerem Erfolg 
in Flammoͤfen als in Schachtoͤfen zugutemachen laſſen, weil 
die Entkalkung des Kupfers in der dazu erforderlichen Tem⸗ 
peratur ſo lange fortgeſetzt werden kann, als es nothwen⸗ 
dig iſt, um alle Theilchen des Kupferkalkes zu redueiren, 
ohne die Hitze bis zu dem Grade ſteigen laſſen zu duͤrfen, 
daß man eine Reduktion des Eiſenkalks zu befürchten. hätte. 
In den Schachtoͤfen bleiben die Saͤtze, wegen des beſtaͤn⸗ 
digen Nachruͤckens derſelben, dieſer Hitze zu kurze Zeit aus⸗ 
geſetzt, und um dieſe kurze Zeit zu benutzen, iſt man ge⸗ 
noͤthigt, eine hoͤhere Temperatur, in welcher ſchon ein 
Theil des Eiſenkalks reducirt wird, ſtatt finden zu laſſen. 
Außerdem iſt bei den weiten und ſich immer mehr erwei⸗ 
ternden Schmelzraͤumen, der Hitzgrad außerordentlich ver⸗ 
ſchieden und die Verſchlackung eines großen Theils des Ku: 
pers deshalb ganz unvermeidlich. Die Schachtoͤfen welche 
man zur Verſchmelzung ſolcher ockrigen Pocherze anwendet, 
find entweder Brillenoͤfen, oder Oefen mit offner Bruſt, 
von unbeſtimmter Hoͤhe. Das Schmelzen mit offner Bruſt 
iſt dem durch das Auge vorzuziehen, obgleich das letztere 
in der Ausuͤbung bequemer iſt. 


§. 342. | 

Es giebt indeß nur wenige Gegenden, wo die ockrigen 
Kupfererze durchaus rein und unvermiſcht mit kieſigen Erzen 
vorkommen. In dieſem Fall wird, außer dem Schwarz⸗ 


kupfer, auch zugleich Kupferſtein erhalten, indem die Erze 

nicht fo ſtark geroͤſtet werden koͤnnen, daß ſich der Schwe⸗ 

fel dadurch gaͤnzlich entfernen ließe. Der Kupferſtein wird 

dann einer weiteren Verarbeitung auf Schwarzkupfer u. ſ. f, 
unterworfen. 


§. 343. 


Am haͤufigſten und gewoͤhnlichſten iſt indeß das Vor⸗ 
kommen der ockrigen Kupfererze in Gebirgsarten, die ſich 
durch eine Aufbereitung nicht trennen laſſen „ſondern welche 
durch Verſchlackung beim Schmelzprozeß geſchieden werden 
muͤſſen. Solche armen Erze wuͤrden die Zugutemachungs⸗ 
koſten in Flammoͤfen nicht tragen, ſondern bei dieſen kann 
nur die Verarbeitung in Schachtoͤfen anwendbar ſeyn. Weil 
der Kupfergehalt bei Erzen, welche oft noch weniger als 
2 Prozent von dieſem Metall enthalten, durch das Ueber— 
maaß der ſich verſchlackenden Erden, ganz verloren gehen 
und in der Schlacke umkommen wuͤrde, ſo waͤre es wohl 
möglich, daß ſolche armen Erze bloß durch dieſen Umſtand 
unſchmelzwuͤrdig werden, daß ſie aber die Gewinnungs⸗ 
und Zugutemachungskoſten tragen würden, wenn ein Ve 
hikel vorhanden waͤre, um das ausgebrachte Kupfer anzu⸗ 
ſammeln und in ſich aufzunehmen. Dies iſt der Schwefel, 
und deshalb ſind die armen ockrigen Kupfererze nur dann 
ſchmelzwuͤrdig, wenn die kieſigen Erze gleichzeitig mit ihnen 
einbrechen, oder wenn Gelegenheit vorhanden iſt, einen 
Zuſchlag von Schwefelkies zu geben. Im letzten Fall bedarf 
es keiner Roͤſtung, weil man den Zuſatz von Schwefelkies 
nach Umſtaͤnden erhoͤhen und vermindern kann; im erſten 
Fall werden die Erze nur dann geroͤſtet, wenn das Vers 
haͤltniß der kieſigen Erze Überwiegend waͤre und ein gerin⸗ 
gerer Steinfall ein eben ſo reines Ausbringen gewährte; 


Y 
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Der Bitumengehalt einiger Erze kann freilich aus anderen 
Gruͤnden die Roͤſtung derſelben nothwendig machen. 


§. 344. 

Daraus leuchtet es ein, daß das Kupfer, bei der er— 
ſten Verſchmelzung der Erze, faſt niemals als reines Ku— 
pfer oder auch nur als ein unreines Metall, ſondern faſt 
jederzeit als geſchwefeltes Kupfer — als ſogenannter Roh- 
ſtein — gewonnen wird. Die Verſchmelzung der Kupfer⸗ 
erze, zur Benutzung auf Rohſtein, wird das Rohſchmel⸗ 
zen, oder die Roharbeit genannt. Dieſer Arbeit wer; 
den die gediegenen und die ockrigen Kupfererze wegen ihrer 
Geringhaltigkeit, die kieſigen Kupfererze aber wegen ihres 
großen Schwefelgehalts, der ſich durch einmaliges Roͤſten 
und Schmelzen nicht wegbringen laͤßt, unterworfen. Da— 
her findet aber auch bei allen Kupfererzen, mit wenigen 


Ausnahmen ($.340.), ein und derſelbe Gang der Arbeit ſtatt— 


§. 34. 

Der Schwefel ſpielt bei der Kupferhuͤttenarbeit eine hoͤchſt 
wichtige Rolle, indem er nicht allein als Anſammlungsmittel 
fuͤr das redueirte Kupfer dient und dadurch das Kupferausbrin⸗ 
gen erhoͤhet; ſondern weil er auch ein kraͤftiges Mittel zur 1 
Beförderung der Verſchlackung iſt, und dadurch weſentlich 
zur leichteren und reineren Darſtellung des Kupfers beitraͤgt. 
Aus der letzten Urſache darf die Verfluͤchtigung des Schwe— 
fels aus dem Rohſtein, durch die Roͤſtarbeit, in manchen 
Fallen, nämlich bei ſehr eiſenreichen, koboltiſchen, beſon— 
ders aber arſenikaliſchen Erzen und daraus erhaltenen Roh⸗ 
ſteinen, nicht zu weit getrieben werden, damit das Reſultat 
des darauf folgenden Schmelzprozeſſes nicht metalliſches, ſon⸗ 
dern ſchwefelhaltiges Kupfer — Concentrationsſtein — 


— 2 27 — 


ſey, welches von neuem geroͤſtet und dann erſt auf Schwarz⸗ 
kupfer verſchmolzen wird. Bei der Roͤſtung der kieſigen 
Kupfererze, des Rohſteins oder des Concentrationsſteins 
in offnen Haufen, oder in Stadeln, wird ein Theil des 
Schwefels in geſaͤuertem Zuſtande verfluͤchtigt und hinter⸗ 
laͤßt die mit ihm verbunden geweſenen Metalle im verkalkten 
Zuſtande, ein Theil des geſchwefelten Kupfers bleibt unzer⸗ 
legt und ein Thell des Kupfergehalts verbindet ſich wahr— 
ſcheinlich mit der gebildeten Schwefelſaͤure. Bei der Ver— 
ſchmelzung der geroͤſteten ſchwefelhaltigen Zeuge, kann das 
unzerſetzt gebliebene geſchwefelte Kupfer keine Veraͤnderung 
erleiden, ſondern wird als Stein wieder ausgebracht; das 
verkalkte Kupfer redueirt ſich und die gleichzeitig erfolgende 
Reduktion des Schwefels aus dem geſaͤuerten Zuſtande 
wuͤrde wahrſcheinlich eine neue Verbindung des Kupfers mit 
Schwefel zur Folge haben — wie dies auch theilweife wirt , 
lich der Fall iſt — wenn dieſe neu eintretende Verbindung 
des Kupfers mit Schwefel nicht durch die Verſchlackung 
der uͤbrigen Beſtandtheile des Erzes, die durch den Schwe— 
fel »befoͤrdert wird, zum Theil verhindert würde, Durch 
die Roͤſtarbeit ſoll alſo vorzüglich nur eine Verkalkung der 
ſaͤmmtlichen im Erz oder Stein befindlichen Metalle bewirkt 
werden, um bei der naͤchſt folgenden Reduktion durch das 
Schmelzen, das redueirbarere Metall von dem verſchlack— 
bareren zu trennen und dieſe Verſchlackung durch den ſich 
gleichzeitig aus der Saͤure reducirenden Schwefel zu befoͤr— 
dern. Die Verkalkung durch die Roͤſtarbeit würde aber auf 
dem gewöhnlichen Wege unmöglich, und in beſonderen Oefen 
hoͤchſt ſchwierig, langweilig und koſtbar ſeyn, wenn die Me⸗ 
talle im Erz oder Stein nicht mit mehr oder weniger Schwe⸗ 
fel verbunden, ſondern im reguliniſchen Zuſtand befindlich 
wären, Je oͤfterer daher das geſchwefelts Kupfer abwechſelnd 
P' 2 
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geroͤſtet und wieder in Schachtoͤfen redueirend geſchmolzen 
wird, deſto reiner und freier von andern Metallen muß es 
werden, obgleich ſich dadurch die Zugutemachungskoſten 
ungemein erhöhen. Deshalb roͤſtet man aber auch die Roh⸗ 
ſteine, welche aus ſehr arſenikaliſchen Kupfererzen erhalten 
werden, nicht ſo ſtark, daß man bei der Verſchmelzung 
Schwarzkupfer erhält, ſondern man benutzt den Schwefel— 
gehalt des Coneentrattonsſteins von der Concentrirarbeit, 
oder von dem Concentrationsſchmelzen, um ein 
neues Nöftfeuer geben und die Verfluͤchtigung, fo wie die 
bei der naͤchſten Schwarzmacharbeit folgende Verſchlackung 
des durch die Roͤſtarbeit verkalkten Arſeniks vollftändiger 
bewirken zu koͤnnen. 


$. 346. 
Eigentlich iſt alſo nur die Unvollkommenheit, mit welcher 


die Schmelzung in den Schachtoͤfen geſchieht, die Urſache, 
weshalb man gleich die erſte Roͤſtung der kieſigen Kupfer; 
erze durch zweckmaͤßig eingerichtete Oefen nicht fo weit 
treiben darf, daß aller Schwefel gaͤnzlich entfernt und daß 
das Kupfer beim erſten Schmelzen im reguliniſchen Zuſtande | 
dargeſtellt wird. Warum dies bei armen ockrigen Kupfer- 
erzen nicht geſchehen darf, iſt oben (§. 343.) erwähnt; aber 
die kieſigen Erze laſſen ſich durch die Aufbereitungsarbeiten ö 
ſo anreichern, daß man ſie fuͤglich todt roͤſten koͤnnte, wenn 
nicht ein ſehr unreines Produkt befuͤrchtet werden muͤßte. | 
Deshalb ift die Behauptung auch nicht ohne Grund, daß 
man nur aus ſchwefelhaltigen Erzen recht gute Kupfer er— 
zeugen koͤnne. 


$. 347. 
Bei der Verſchmelzung ſehr arſenikaliſcher kieſiger Kur 
pfererze blelbt bei der Rohſchmelzarbeit in Schachtoͤfen nicht 


ſelten eine reguliniſche Maſſe im Heerde, oder auch im 


Stichheerde unter dem Rohſtein zuruͤck, welche aus Eiſen, 


Kupfer und Arſenik beſteht; eben fo ‚erhält man bei der 


Verſchmelzung ſehr eiſenhaltiger Kupfererze bei der Schwarz‘ 


macharbeit häufig kupferhaltige Eiſenſauen. Dieſe regulini⸗ 


ſchen Maſſen haben dem Mangel an Schwefel, oder einer 
zu ſtarken Roͤſtung des Erzes ihr Entſtehen zu danken. Um 
ſie auf Kupfer benutzen zu koͤnnen, muͤſſen ſie mit Schwe⸗ 
felkies angeroͤſtet werden, weil dies das einzige Mittel iſt, 


die in ihnen befindlichen Metalle zu verkalken und dadurch 
die partielle Reduktion des Kupfers, fo wie die Verſchlak⸗— 


kung des Eiſens und Arſeniks beim Schmelzen zu bewirken. 


$. 348. 
Ob dem Rohſchmelzen fogleih das Schwarzmachen fol 
gen kann, oder ob dem letzteren ein Concentrationsſchmel— 
zen voraufgehen, alſo der Rohſtein nicht ſtaͤrker geroͤſtet 


werden muß als noͤthig iſt, um noch ſo viel Schwefel zu 


behalten, daß ſich der Concentrationsſtein bilden kann, 
hängt von den Beſtandtheilen oder Gemengthetlen des Ku— 
pfererzes ausſchließlich ab. Laͤßt ſich das Concentrations— 
ſchmelzen vermeiden, ſo wird an Koſten ſehr erſpart und 
am Ausbringen gewonnen werden. Dieſe Vortheile laſſen 


ſich aber, bei der Verarbeitung ſehr unreiner Kupfererze, 


mit der Guͤte des darzuſtellenden Produkts nicht vereinigen. 


$. 349. b 
Der Gang der Kupferhuͤttenarbeiten in Schachtoͤfen iſt 
alſo folgender. Zuerſt wird das Erz, geroͤſtet oder unge— 
roͤſtet (99. 328.343.) , mit oder ohne Zuſatz von Fluͤßen ($$. 332. 
334.), immer aber mit einem Zuſatz von reiner Kupferſchlacke, 
wozu man am beſten die Schlacken vom vorhergegangenen 


Schwarzmachen anwendet, zu einem Rohſtein geſchmolzen. 
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Der Zweck des Rohſchmelzens iſt eigentlich die Abſcheidung 
der Erden und eines Theils der verſchackbarſten Metalle 
«(vorzüglich des Eiſens und des Arſeniks) durch die Ver— 
ſchlackung, und die Anſammlung, der weniger verſchlackbaren 
Metalle, im reguliniſchen Zuſtande, mit Schwefel verbun⸗ 
den, im Rohſtein. Dieſer ſtellt alſo den concentrirten Me; 
tallgehalt des Erzes, im geſchwefelten Zuſtande dar. Die 
folgende Arbeit des Steinroͤſtens hat die Verkalkung der 
Metalle zum eigentlichen Zweck ($$. 345.346). Alsdann 
folgt entweder das Concentriren, oder das Schwarzmachen 
des geroͤſteten Steins (. 348.) ebenfalls mit einem Zuſatz 
von Schlacken von der vorherigen Schwarzmacharbeit. Im 
erſten Fall wird Concentrationsſtein erhalten, der als eine 
reinere Verbindung des Kupfers mit Schwefel angeſehen N 
werden muß (§. 345.), obgleich der Schwefelgehalt in der 
Regel ſchon ſo geringe iſt, daß er zur Saͤttigung des Ku⸗ 
pfers nicht mehr hinreicht. Der Concentrationsſtein wird 
abermals aufgeröftet und nun zum Schwarzmachen durch: 
geſtochen, welches da, wo kein Concentriren noͤthig iſt, fo: 
gleich mit dem hinlaͤnglich ſtark abgeroͤſteten Rohſtein ge— 
ſchieht. Auch bei dieſer Arbeit werden bloß Schlacken vom 
vorigen Schwarzmachen zugeſetzt. Die Produkte ſind 
Schwarzkupfer, naͤmlich ein noch nicht von allen Me⸗ 
tallen ganz gereinigtes Kupfer, und etwas Spurſtein, oder 
Duͤnnſtein, naͤmlich eine Verbindung des Schwefels mit 
Kupfer, welche wegen der unvollkommenen Roͤſtung des, 
Steins entſtehen mußte, und beim Roͤſten des naͤchſt fol⸗ 
genden Rohſteins oder Conkentrationsſteins wieder mit zu⸗ 
geſetzt und auf ſolche Art zu gute gemacht wird. 
§. 350, 

Die ganze Kupferf ſchmelzarbeit in Schachtoͤfen iſt daher 

ein zwei- oder dreimaliges Verkalken und Wiederherſtellen 
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der Metallkalke, um dadurch die weniger und die mehr 


verſchlackbaren Metalle von einander zu trennen, wobei der 
Schwefel theils als Mittel zur Verkalkung beim Roͤſten, 


theils als Mittel zur Verſchlackung beim Schmelzen dient, 


zugleich aber auch den Zweck erfuͤllt, das Metall, welches 
ſich beim Schmelzen nicht verſchlackt, in ſich aufzunehmen. 


$. 351. 

In England, wo die Kupferhuͤttenarbeit nicht in Schacht 
oͤfen, ſondern auf dem Heerd des Flammofens geſchieht, 
wird ganz daſſelbe Prinzip, naͤmlich das einer abwechſeln⸗ 
den Verkalkung und Reduktion des Metalles befolgt. In 
demſelben Verhaͤltniß als die Maſſe beim Fortgange des 
Prozeſſes ſchwefelarmer geworden iſt, ſucht man die Ober; 
fläche des erhaltenen Produkts auf verſchiedene Art zu vers 
groͤßern, um es der Einwirkung der Luft beſſer ausſetzen 


| zu koͤnnen. Die geroͤſteten Erze (5. 329 — 331.) werden 


mit Coaks beſchickt, auf dem aus nicht zu ſchmelzbaren 
Sand angefertigten Heerd des Flammofens aufgeſetzt und 
mit 30 Prozent reinen Schlacken von der vorigen Arbeit 
bedeckt, worauf das Feuer ſtufenweiſe bis zur hoͤchſten 
Schmelzhitze verſtaͤrkt wird. Iſt alles in einem recht duͤn⸗ 
nen Fluß, ſo erfolgt der Abſtich in einem Stichheerd. Der 
Stein wird nach dem Erkalten von der uͤber ihm ſtehenden 

Schlacke abgeſchlagen, zerſtuͤckt, in einem anderen, oder 
auch in demſelben Flammofen erſt geroͤſtet, dann mit einem 
Zuſatz von Coaks geſchmolzen, die Schlacke abgezogen und 
das noch immer ziemlich ſchwefelhaltige Metall entweder 
granulirt, oder in duͤnnen Scheiben ausgegoſſen, worauf 
der Caleinations⸗ und Schmelzprozeß noch ein- bis zweimal 
wiederholt wird. Je vollkommner die erſte Abroͤſtung ge⸗ 
ſchah, deſto weniger oft darf der Roͤſtungs⸗ und Schmelze 


prozeß wiederholt werden. Beſondere Aufmerkſamkeit ep 
fordert das Roͤſten, damit die Hitze nicht zu ſtark werde 
und ein Schmelzen der Maſſe vor der Zeit veranlaſſe. Beim 
letzten Einſchmelzen läßt man das Metall — welches ſich 
nun im Zuſtande des Schwarzkupfers befindet — einige 
Stunden treiben und ſetzt dann etwas Blei zu, gerade 
ſo wie man bei den Kupferproben auf dem Scherben ver⸗ 
faͤhrt. Es iſt wohl nicht zu laͤugnen, daß das Kupfer in 
der Hitze der Flammoͤfen reiner als in den Schachtoͤfen aus 
den Erzen ausgebracht werden muß, indeß erfordert dieſe 
Schmelzmethode mehr Brennmaterial und kann daher nur 
eine lokale Anwendung erleiden. Außerdem iſt ſie nur bei 
reichen Erzen ausfuͤhrbar; wo aber ſehr arme Kupfererze 
verarbeitet werden muͤſſen, kann zum erſten Rohſchmel— 
zen keine Vorrichtung zweckmaͤßiger ſeyn als der Schacht— 
ofen, weil ſich dabei die Abſcheidung der Erden mit dem 


geringſten Aufwand von Brennmaterial bewirken laͤßt. 


9. 302. 

Bei der Verſchmelzung der Kupfererze in Schachtoͤfen 
bedient man ſich nicht immer eines und deſſelben Verfah— 
rens beim Zumachen. Gewoͤhnlich wird aber bei reichen, 
beſonders bei kieſigen Erzen, durch das Auge, mit Brillen; 
heerden uͤber Krummoͤfen geſchmolzen. Bei der großen 
Leicht⸗ und Daͤnnflaſſigkeit der Maſſen, ſowohl beim Roh⸗ 
ſchmelzen, als auch beim Concentriren und beim Schwarzma⸗ 
chen, hat dieſe Schmelzart keine Nachtheile in Ruͤckſicht des 
Ausbringens, gewaͤhrt aber große Bequemlichkeit bei der Ar⸗ 
beit. ueberall wo die Schlacke ſcheibenweiſe aus dem Heerd 
abgehoben werden kann, wird die Schmelzung durch das 
Auge, der mit offner Bruſt oder mit Vorheerd und Stich⸗ | 
heerd, wobei die Schlacke über den Vorheerd läuft, nicht 


nachgeſetzt werden dürfen, Die Schlacke giebt ſich beim 
Abheben aus den Tiegeln oder Brillenheerden durch die 
milchweiße, aber nicht glatte, ſondern gekraͤuſelte Oberflaͤche, 
welche ſich ziemlich langſam verdunkelt, zu erkennen. Der 
Stein hat beim erſten Entbloͤßen ein glatteres, glänzendes 
res, roͤthlichweißes Anſehen auf der Oberflaͤche, verdunkelt 
ſich aber ſehr ſchnell. Eben ſo unterſcheidet ſich beim Schwarz— 
machen das Schwarzkupfer ſehr bald von dem daruͤber lie⸗ 
genden Duͤnnſtein, durch die lichtere Farbe auf der Ober— 
flaͤche, und durch den groͤßeren Glanz derſelben, welcher 
laͤnger anhaͤlt und ſich nicht ſo ſchnell vermindert, wie 
beim Stein. 
§. 353. 

Wenn die Heerde oder Tiegel noch neu ſind und nicht 
viel von der geſchmolzenen Maſſe faſſen koͤnnen, ſo wuͤrde 
ſich der Stein von der Schlacke nicht vollkommen und mit 
hinlaͤnglicher Ruhe trennen und zu Boden ſetzen koͤnnen, 
weil die Schlacken zu ſchnell abgehoben werden muͤſſen, 
folglich noch unrein, oder mit Steintheilchen vermengt 
bleiben. Ju dieſem Fall iſt man genoͤthigt die Schmelzung 
langſamer erfolgen zu laſſen, damit ſich die Tiegel nicht zu 
ſchnell anfuͤllen. Dies ſchnellere oder langſamere Nieder— 
ruͤcken der Saͤtze laßt ſich durch die Lage der Duͤſen in der 
Form beſtimmen, indem man durch die Richtung der Duͤ— 
ſen entweder die ganze Maſſe des Windes, oder nur einen 
Theil deſſelben aus der Formmuͤndung ausſtroͤhmen laſſen 
kann. Dieſe Verzoͤgerung des Schmelzganges iſt beim 
Schmelzen mit offner Bruſt nicht noͤthig und in ſo ferne 
ift die letzte Art des Zumachens allerdings vorzuziehen. 

N $. 354. ö 

Bei der Verſchmelzung minder reichhaltiger Kupfererze 

pflegt die Schlacke ſo zaͤhe und ſchmierig zu werden, daß 


fte fih nicht in einzelnen Scheiben abheben läßt, ſondern 
abgezogen werden muß. In dieſem Fall wird das Schmel⸗ 
zen mit offner Bruſt entſchiedene Vorzuͤge vor dem Schmel— 
zen in Brillenoͤfen haben, weil die Abſonderung des Steins 
vollkommener geſchehen kann. 


§. 357. 

Arme Kupfererze koͤnnen uͤberhaupt nicht vortheilhaft 
in Krummoͤfen, ſondern fie muͤſſen in Hohenoͤfen verſchmol⸗ 
zen werden. Eine weſentliche Verbeſſerung werden die Ho⸗ 
henoͤfen zum Kupferſchmelzen dadurch erhalten, daß man 
ſie nach Art der Eiſenhohenoͤfen mit einer Raſt und einem 
Kohlenſack verſieht, daß man den Schacht nach der näm— 
lichen Weiſe vom Kohlenſack bis zur Gicht zuſammenzieht, 
und vorzuͤglich daß man den Schmelzraum mehr verengt und 
aus einem Hinter- und Vordergeſtell zuſammenſetzt. Das 
Rohſchmelzen bei armen Erzen kann in Schachtoͤfen auf 
keine vortheilhaftere Art bewerkſtelligt werden, indem ſich 
die Geſchwindigkeit des Windes ſehr leicht ſo beſtimmen 
läßt, daß keine zu große Hitze entwickelt wird. Die Raſt 
würde indeß weit flacher als bei den Eiſenhohenoͤfen aus: 
fallen muͤſſen, um die Schmelzmaſſe, bei dem ſehr ſchwachen 
Winde, nicht zu ſehr zuſammen zu preſſen. 


$. 356. 


Die erſte Verarbeitung der Kupfererze, oder das Roh⸗ 
ſchmelzen, geſchieht bei ſehr reichen Erzen wohl eben ſo 
zweckmaͤßig in Flammoͤfen als in Schachtoͤfen. Bei armen 
Erzen kann die Schmelzung in Flammoͤfen gar nicht mit 
Vortheil vorgenommen werden. Dagegen iſt die weitere 
Bearbeitung des Steins durch mehrmaliges Verkalken und 
Kedueiren, den chemifchen Grundſaͤtzen nicht angemeſſen. 


Pd 


Der Kupferhuͤttenprozeß erwartet daher, außer der vorhin 
(F. 355.) erwähnten Verbeſſerung des Rohſchmelzens in 
Schachtoͤfen, bei armen Erzen, noch eine weſentliche Re; 
form durch eine zweckmaͤßigere Behandlung des Rohſteins. 
Dieſer muß naͤmlich in Flammoͤfen, mit gaͤnzlichem Aus 
ſchluß der ehemiſch einwirkenden Kohle, dadurch zugute⸗ 
gemacht und entweder ſogleich auf Gaarkupfer, oder we 
nigſtens doch auf gutes Schwarzkupfer benutzt werden, daß 
der rohe Stein, in gehoͤrigem Verhaͤltniß mit dem todt 
geroͤſteten Stein beſchickt, geſchmolzen wird (F. 318.) Dieſe 
Verhaͤltniſſe des rohen und geroͤſteten Steins zu einander, 
koͤnnen nur durch die Beſtandtheile des Steins beſtimmt 
werden. Das Reſultat der Schmelzung wird die Richtig⸗ 
keit des Verhaͤltniſſes aber ſehr bald ergeben, indem außer 
dem metalliſchen Kupfer auch noch etwas Kupferſtein erfol⸗ 
gen muß. Wuͤrde dieſes nicht erhalten, ſo iſt das Verhaͤlt⸗ 
niß des geroͤſteten Steins zu groß; entſtaͤnde bloß geſchwe⸗ 
feltes, oder doch nur wenig metall liſches Kupfer, fo iſt das 
Verhaͤltniß zu geringe und es muß weniger roher Stein ge⸗ 
nommen werden. Dieſer Prozeß iſt unſtreitig der vollkom⸗ 
menſte, obgleich er eine außerordentliche Aufmerkſamkeit bei 
der Beſtimmung der Beſchickung nach den Reſultaten der 
Schmelzung erfordert. 


’ $. 357. 

Weil die mehrſten Kupfererze noch mit anderen Metal⸗ 
len verunreinigt ſind, beſonders mit Eiſen und Arſenik, ſo 
iſt das bei der letzten Verſchmelzung des Steins erhaltene 
metalliſche Kupfer noch nicht rein, ſondern mit geringen 
Antheilen von Eiſen, Arſenik, Zink, Spiesglanz, Kobolt 
zuweilen auch mit Blei verbunden, wodurch es eine Spro— 
digkeit erhält und von feiner Feſtigkeit verliert. Die Ab⸗ 
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ſcheidung jener Metalle von dem Schwarzkupfer geſchieht 
durch das Gaarmachen oder durch das Spleiſſen, naͤmlich 
durch ein oxydirendes Schmelzen. 


§. 358. 

In England wird das Gaarmachen in Flammoͤfen ver— 
richtet, wobei zuletzt ein Zuſatz von Blei gegeben wird (§. 352.) 
Dieſe Methode iſt die vollkommenſte und den Zweck am 
mehrſten erfuͤllende. In anderen Laͤndern bedient man ſich, 
bei ſehr unreinen Kupfern, deſſelben Verfahrens in den 
ſogenannten großen Gaarheerden, oder in den Spleißoͤfen, in 
denen das Schwarzkupfer auf einem Geſtuͤbbeheerd eingeſchmol— 
zen wird. Der Heerd wird von einem Geblaͤſe beſtrichen, um 
die Oberfläche des eingeſchmolzenen Metalles ſchneller zu ver: 
kalken, auch iſt er gewoͤhnlich mit zwei Stichheerden ver⸗ 
ſehen, in welche das fertige Gaarkupfer abgeſtochen wird. 
Eine gewoͤhnlichere Vorrichtung iſt aber der ſogenannte kleine 
Gaarheerd, naͤmlich eine bloße Eſſe mit einem Geblaͤſe, 
welches durch die Form auf den aus bloßem Thon, oder 
aus ſchwerem Geſtuͤbbe beſtehenden Heerd wirkt. Der Heerd, 
welcher etwa die Geſtalt einer Halbkugel hat, aber unter 
der Form tiefer iſt und ſich der Form gegenuͤber allmaͤhlig 
verflaͤcht „damit der Wind die flüffige Maſſe recht bes 
ſtreichen kann, faßt nur 3 bis 5 Centner. Das Schwarz 
kupfer wird mit Holzkohlen eingeſchmolzen und es muͤſſen 
auch immer Kohlen über der fluͤſſigen Maſſe befindlich ſeyn, 
um die erforderliche Hitze zu unterhalten, weshalb auch der 
Zuſatz von Blei bei dem kleinen Gaarheerd keinen beſonde— 
ren Nutzen haben kann. 


$. 359. 
Daß das Kupfer die voͤllige Gaare erhalten habe, laͤßt 
ſich an dem Gaarſpan erkennen, welcher mit dem Gaareiſen 


genommen wird. Iſt der Span dünne und gleichartig an 
dem Eiſen angelegt, beſitzt er eine große Dehnbarkeit, hat 
er eine gekoͤrnte Oberflaͤche und auf dem friſchen Bruch eine 
reine kupferrothe Farbe, ſo deuten dieſe Kennzeichen auf 
ein gutes gaares Kupfer und das Geblaͤſe kann abgehangen, 
die Schlacke abgezogen und das Kupfer ausgeriſſen werden. 
Durch zu langes Ausſetzen des Kupfers vor dem Geblaͤſe, 
wird daſſelbe wieder ſproͤde, wovon die Urſache nicht ber 
kannt iſt. Gutes gaares Kupfer laͤßt ſich in ſehr duͤnne 
Scheiben reiſſen; dies iſt bei dem ſogenannten hammergaa⸗ 
ren Kupfer nicht der Fall, weil es ſehr ſtrengſtuͤſſig und 
wahrſcheinlich das reinſte Kupfer iſt. 


§. 360. 


Beim Gaarmachen muß wohl erwogen werden, was 
durch dieſe Operation vom Schwarzkupfer abgeſchieden wer—⸗ 
den fol. Wäre es bloß Schwefel, fo muß das Geblaͤſe 
ſehr langſam wirken und man muß den Kohlenzuſatz ſo viel 
als moͤglich verhindern. Bei arſenikaliſchen Schwarzkupfern 
muß langſam mit reichlichem Kohlenzuſatz gaar gemacht 
werden. Schwarzkupfer welche Eiſen, Blei und andere 
Metalle enthalten, erfordern ſtarken Wind und viele Kohle. 
Man hat wohl den Rath gegeben, ſchwefelhaltige Schwarz⸗ 
kupfer durch einen Zuſatz von metalliſchem Eiſen, und um⸗ 
gekehrt, eiſenhaltige Schwarzkupfer durch einen Zuſatz vom 
Schwefel gaar zu machen; allein dieſe Mittel ſind in der 
Ausuͤbung gefaͤhrlich. 


6, 361, 
Sehr geringe Antheile von fremdartigen Körpern koͤn⸗ 


nen der Guͤte des Kupfers ſchon ſehr nachtheilig werden. 
Beſonders iſt ein Arſenikgehalt dem Kupfer hoͤchſt ſchaͤdlich; 
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nächftdem aber Schwefel, Eiſen und Blei. Letzteres kommt 
bei der Entſilberung des Schwarzkupfers häufig in die Ars 
beit und muß dann beim Gaarmachen durch ſtarke und an⸗ 
haltende Hitze entfernt werden. 


§. 362. 


Außer den verſchiedenen Steinarten kommen bei der 
Kupferarbeit keine Halb- oder Zwiſchenprodukte vor. Auch 
findet mit Ausnahme der Gaarſchlacke keine Zugutemachung 
der Abgaͤnge ſtatt, indem die Schlacken von der Roharbeit 
unhaltig ſind und die von der Schwarzmacharbeit mehr zur 
Befoͤrderung eines guten Ganges der Saͤtze, als wegen 
ihres Kupfergehalts in die Arbeit genommen werden. Die 
Gaarſchlacken werden hingegen gewaſchen, um ſie von den 
zufälligen Unreinigkeiten des Heerdes zu befreien, und dann 
mit in die Roharbeit gegeben. Nur die unreinen Schlacken, 
welche bei der Reinigung der Spur und der Tiegel fallen, 
ſo wie die zunaͤchſt am Stein befindlichen Schlacken im 
Tiegel und die Spur- und Ofenbruͤche werden wieder mit 
zur Roharbeit gegeben, ’ 


5. 363. 

Eine eigenthuͤmliche Art der Kupfergewinnung iſt noch 
die an einigen Orten ſtatt findende Nlederſchlagung des Ku— 
pfers aus einer zufällig entſtandenen, oder abſichtlich ber 
reiteten Lauge von Kupfervitriol, welche durch das Aus— 
laugen der durch Feuerſetzarbeit gewonnenen Kieſe, oder 
der aufgeroͤſteten Steine erhalten wird. Der Kupfergehalt 
wird durch metalliſches Eiſen niedergeſchlagen und wenn die 
Lauge den ganzen Gehalt abgegeben hat, ſo zapft man ſie 
behurſam von dem Bodenſatz ab, der das fogenannte Ce: 
mentkupfer iſt (ſo wie man die Lauge das Cementwaſſer 


' 


zu nennen pflegt) und welches ohne weitere Zubereitung 
ſogleich gaar gemacht werden kann. Aus der Lauge wird 
in einigen Faͤllen auch noch der Eiſenvitriol gewonnen. 


Weitere Bearbeitung des Kupfers. 


§. 364. 

Zur Bearbeitung unter den Haͤmmern und Walzwer⸗ 
ken iſt das Gaarkupfer zuweilen wegen ſeiner innneren Be— 
ſchaffenheit und wenn es, wie in Deutſchland, in Schei⸗ 
ben geriſſen wird, wegen ſeiner Geſtalt, noch nicht ge⸗ 
ſchickt, ſondern es muß zu dieſem Zweck wieder zwiſchen 
Holzkohlen niedergeſchmolzen werden. In einigen Faͤllen 
kann es dadurch zwar noch mehr gereinigt werden, allein 
gutes, bis zur hoͤchſten Gaare getriebenes Gaarkupfer wuͤrde 
dieſer Umſchmelzung nicht beduͤrfen, wenn es nicht die Ab⸗ 
ſicht waͤre, dem Kupfer diejenige aͤußere Geſtalt zu geben, 
welche zu dem jedesmaligen Zweck die paſſendſte iſt. Das 
Gagrkupfer welches auf ſolche Art die Hammergaare erhalten 
hat, wird in beſtimmte Formen gegoſſen und nun unter Waſſer⸗ 
haͤmmern, Streck- und Walzwerken, Praͤgewerken und 
Drathzuͤgen weiter verarbeitet. Vor der erſten Verarbeitung, 
und von Zeit zu Zeit auch waͤhrend der Arbeit, muß dem 
Kupfer die Sproͤdigkeit, welche es durch die gewaltſame 
Ausdehnung der Theilchen unter Haͤmmern oder Streck⸗ 
werken erhalten hat, durch Ausgluͤhen benommen werden. 
Dies geſchieht entweder durch Gluͤhen vor der Eſſe zwiſchen 
Holzkohlen; oder zweckmaͤßiger in einem Gluͤhofen durch 
Flammenfeuer, worin die Erhitzung bis zum Rothgluͤhen 
getrieben und das Materialkupfer dann nach dem Erkal— 
ten weiter bearbeitet wird. ö 
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ö §. 366. 

Eine Legirung des Eiſens mit Kupfer iſt nicht gebraͤuch— 
lich, obgleich nach Rinman's Zeugniß das Roheiſen durch 
einen Kupfergehalt mehr Feſtigkeit erhalten ſoll, weshalb 
ein ſolcher Zuſatz auch bei der Anfertigung gegoſſener eiſer— 
ner Kanonen empfohlen worden iſt. Stabeiſen und Kupfer 
verlieren wechſelſeitig durch einen Kupfer- oder durch einen 
Eiſengehalt an Feſtigkeit, weshalb man ſolche Verbindungen 
nicht abſichtlich herbeifuͤhren wird, ſondern die entſtandenen 
vielmehr mit großer Muͤhe beim Kupfer trennen muß. 


Literatur des Kupfers. 
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Heremann, über die allgemeinen Eigenfchaften des Ku⸗ 
pfers und Über die Kenntniß feiner Erze, in mineral 
giſcher, ehemiſcher, und bergmaͤnnniſcher Ruͤckſicht. 
Nebſt einer Anleitung zur Bearbeitung und Ausſchmel⸗ 
zung der Kupfererze. Leipzig. 1812. (Kam zuerſt zu 
Petersburg 1793 heraus, unter dem Titel: Naturge⸗ 
ſchichte des Kupfers.) 

A. G. L. Lentin, Briefe über die Insel Anglesea, 
vorzüglich über das dasige Kupfer- Bergwerk und 
die dazu gehörigen Schmelzwerke und Fabriken. 
Leipzig. 1000. 

Gueniveau, sur le traitement métallurgique du cui - 
vre pyriteux, en usage aux mines de Chessy et 
Gainbel; im Journ, des mines No. 118. p. 243 — 264. 

Ausfuͤhrliche Beſchreibungen lokaler Kupferhuͤttenprozeſſe bes 
finden ſich im ıften und eten Bande des IIten Theils 
von Lampadius Handbuch der allgemeinen Huͤtten⸗ 
kunde. 


Eigenſchaften und Verhalten des Bleies. 


$: 366. 
Die Farbe des Bleies iſt eigentlich blaͤulich weiß, mit ei⸗ 
nem Stich ins Graue, indeß bekommt die graue Farbe durch 
das Liegen des Bleies an der Luft bald das Uebergewicht 
und daher pflegt man die Farbe des Bleies gewoͤhnlich mit 
der eigenthuͤmlichen Benennung: Bleigrau, auszudruͤcken. 


§. 367. 

Eine beſtimmte Textur des Bleies iſt auf der friſchen 
Bruchflaͤche nicht zu erkennen, indem ſich nur ein ſehniges 
Gefuge darſtellt. Es hat dabei zwar einen vollkommenen 
Metallglanz, iſt aber nur wenig glaͤnzend, faſt nur ſchim⸗ 
mernd. 

§. 368. 

Das ſpeeiſiſche Gewicht des reinen Bleies iſt 11,3553 
befindet es ſich aber nicht im vollkommen reinen Zuſtande, 
fo vermindert ſich das Gewicht bis 21,3 und noch mehr. 
Durch ſtarkes Zuſammenpreſſen und vun wird das 
fpeeififche Gewicht nicht groͤßer. 


$. 369. 
Das Blei iſt das weichſte Metall und hat daher wegen 
der mangelnden Haͤrte auch keinen Klang. Nur durch Ver⸗ 
unreinigung mit anderen Metallen wird es klingend. Es 


iſt fo weich, daß es mit dem Nagel des Fingers Eindtuͤcke 
erhält und ſich mit den Zähnen fletſchen läßt, ohne zu 
knieſchen. 

| N 

Die Feſtigkeit des Bleies welche ſich durch Biegſam⸗ 
keit Äußere iſt ſeht geringe und wird durch die Zahl 18,4 
nach Thomſon's Verſuchen ausgedruͤckt. Das Eiſen über: 
trifft das Blei alſo etwa 30 mal an Feſtigkeit. Es iſt da⸗ 
bei, wie ſich von einem fo weichen Korper erwarten läßt 
nur gemein biegfam; 

3 9. 371. 

Auch die Feſtigkeit, welche ſich durch Zaͤhigkeit äußert; 
iſt nicht ſehr bedeutend, obgleich ſich das Blei noch zu Roͤh⸗ 
ten ziehen laßt: Dagegen iſt die Geſchmeidigkeit ſehr be⸗ 
traͤchtlich und ſteht der des Kupfers vielleicht gar nicht nach: 


§. 372. 7 
Beim Reiben entwickelt ſich ein egenehümlicher Geruch 
auch faͤrbt das Blei im reinen Zuſtande betraͤchtlich ab. 


„ 

Wie ſtark ſich das Blei bei der Erhitzung bis zum Sie 
depunkt des Waſſers ausdehnt, daruͤber ſind keine genauen 
Vetſuche angeſtellt. 5 

$. 374. 

Das Blei gehort zu den leichtfluͤſſt igſten Metallen und 
ſchmelzt ſchon lange vor dem Gluͤhen, bei 540 bis 600° Fah⸗ 
tenheit: Anlauf: Farben vor dem Schmelzen können daher 
auf der Oberfläche micht mit Beſtimmtheit zum Vorſchein 
kommen. 


le 8. 377. en 
Ohne Luftzutritt kann das Blei einen fehr hohen Gras 
von Hitze aushalten, ehe es verdunſtet, oder ſich verſtuͤchtigt, 
2 


Er u 


Bei welchem Hitzgrad die Verflüchtigung des Bleies im 
metalliſchen Zuſtand anfaͤngt, iſt noch nicht genau bekannt, in⸗ 
deß findet fie in den Hohenoͤfen zum Eiſenſchmelzen ſchon ſtatt. 


B 5. 376. 

Wenn das Blei im gefloſſenen Zuſtand mit der atmo⸗ 
ſphaͤriſchen Luft in keinem zu hohen Grade der Hitze in Ber 
ruͤhrung iſt, ſo bedeckt es ſich zuerſt mit einer grauen Haut, 
die bald grün und zuletzt gelblich wird und welche das dar— 
unter ſtehende Blei gegen die weitere Verkalkung ſſchuͤtzt. 
Iſt der Hitzgrad aber ſehr hoch, ſo faͤngt das Blei, auch 
im ruhigen Bade, mit einer blauen Flamme an zu bren⸗ 
nen und ſich in Bleikalkdaͤmpfen zu verfluͤchtigen. Dieſe 
Verbrennung wird um ſo ſtaͤrker und ſchneller ſtatt finden, 
je mehr die Luft, mit welcher das fließende Blei in Be⸗ 
ruͤhrung iſt, bewegt wird. Durch einen Luftzug in Flamm⸗ 
öfen, ſo wie durch den Wind aus den Geblaͤſen in den 
Schachtoͤfen, wird die Verbrennung des Bleies außerordent, 
lich befoͤrdert, weshalb es hoͤchſt wichtig iſt, die ſtarken 
Luftſtroͤhme beim Verſchmelzen der Bleierze fo viel als mög? 
lich ganz zu vermeiden, oder wo dies nicht moͤglich iſt, das 
ausgebrachte Blei durch Decken gegen den Windſtrohm zu 
ſchuͤtzen. Der durch das Verbrennen entſtehende Bleiverluſt 
wird, bei Unterlaſſung jener Vorſichtsmaaßregeln, um fo 
groͤßer, als die Hitze, in welcher die Verſchlackung der 
Erdarten und der zugeſetzten Fluͤſſe erfolgt, ſehr viel groͤßer 
iſt als die, welche zum Schmelzen des Bleies nothwendig, 
das Metall alſo in dieſer Hitze ſchon ohnedies, auch bei 
ruhiger Beruͤhrung mit der Luft, geneigt iſt mit Flamme 
zu brennen. 

ö $. 377. 
Der Rauch, welcher beim Verbrennen des Bleies ent: 


ſteht, verdichtet ſich in der kaͤlteren Temperatur ebenfalls 


| 
| 


zu einer gruͤnlichgelben Afche, welcher man, fo wie der 
grauen Haut mit welcher ſich das Blei im ruhigen Schmel⸗ 
zen uͤberzieht, den Namen Bleiaſche, gegeben hat. Die 
gruͤnliche Farbe dieſer Bleiaſche wird durch laͤngere Beruͤh— 
rung mit der Luft zuletzt gelb, oder vielmehr roͤthlichgelb, 
indem die reine gelbe Farbe ſchon auf eine erfolgte Ver 
glaſung hindeutet. Wird der roͤthlichgelbe Kalk lange Zeit 
und anhaltend unter ſchwachem Zutritt der atmoſphaͤriſchen 
Luft erhitzt, ohne es jedoch bis zum Gluͤhen kommen zu 
laſſen, fo verſchwindet bie gelbliche Farbe gänzlich und der 
Kalk erhält eine reine, ſchoͤne hellrothe Farbe. Der roͤth⸗ 
lichgelbe Bleikalk wird Maſticot, Bleigelb, Blei⸗ 

glatte, Silberglätte oder Goldglaätte und der kan 
rothe en ach nige genannt, 


„ 


Obgleich das Blei wahrſcheinlich vier verſchiedene und 
beſtimmte Zuſtaͤnde der Verbindung mit Sauerſtoff hat, ſo 
kennt man doch nur erſt drei mit Zuverlaͤſſigkeit. Die graue 
Huͤlle mit welcher ſich das Blei, in der gewoͤhnlichen Tem⸗ 
peratur der Atmoſphaͤre, uͤberzieht, iſt ein noch unbekann⸗ 
ter Zuſtand und wahrſcheinlich die erſte Stuffe der Verbin⸗ 
dung mit Sauerſtoff. Die Bleiaſche iſt ein Gemenge von 
dieſem Kalk und von Glaͤtte, welche aus 92,85 Blei und 
7,15 Sauerſtoff beſteht, ſo daß 100 Blei in der Glaͤtte 
mit 7,7 Sauerſtoff verbunden ſind. Die Glaͤtte ſchmelzt in 
einer ſtarken Rothgluͤhhitze zu einem ſchweren, gelben Glaſe, 
welches die Eigenſchaft beſitzt, die Verſchlackung oder Ver⸗ 
glaſung anderer Koͤrper ungemein zu befoͤrdern, weshalb es 
auch die Tiegel und Gefaͤße ſo leicht durchbohrt. Zur Re⸗ 
duktion erfordert es einen ungleich hoͤheren Hitzgrad als die 
Glaͤtte, woraus es entſtanden iſt und von welcher es ſich 
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durch fein chenifches Miſchungsverhoͤltniß nicht unterſchei⸗ 
det. Es bleibt in den höchften Hitzgraden unverändert, 


$. 379. 

Die Mennige beſteht aus 90 Blei und 10 Sauerſtoff, 
oder 100 Blei ſind in der Mennige mit 11,07 Sauerſtoff 
verbunden. In einer nicht zu ſtarken Rothgluͤhhitze entlaͤßt 
die Mennige ſchon wieder einen Theil ihres Sauerſtoffs und 
verwandelt ſich in Glaͤtte. 


$. 380. 


Der dritte bekannte Bleikalk „oder der braune Blei⸗ 
kalk kann auf dem trocknen Wege gar nicht dargeſtellt wer⸗ 
den. Man erhaͤlt ihn durch Aufloͤſen der Mennige in Sal⸗ 
peterfäure, wobei ein flohfarbenes Pulver uͤbrig bleibt, in⸗ 
dem ſich ein Theil der Mennige im Zuſtand der Glaͤtte in 


der Säure aufloͤßt und ihren größeren Sauerſtoſſgehalt an 
einen anderen Theil der Mennige abtritt. Dieſer braung 
Kalk, welcher aus 86,7 Blei und 13,7 Sauerſtoff beſteht, 
ſo daß 100 Blei mit 15,6 Sauerſtoff verbunden Kind, Aus 
dert ſich durch Gluͤhen ſchnell in Glätte um. 


$. 381, 

An ber, feuchten Luft verliert das Blei ſehr bald allen 
Glanz „wird matt und unſcheinbar und uͤberzieht ſich zuerſt 
mit einer grauen und dann mit einer graulichweißen Haut, 
welche zum Theil der unbekannte Bleikalk auf der niedrigſten 
Orydationsſtufe „ zum Theil aber waſſerhaltiger Ira 1 


§. 382. 


Das Waſſer hat auf das Blei keine aufloͤſende Kraft, 
allein vom Bleikalk ſcheint es doch etwas aufzunehmen, 


90 
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obgleich dabei auch mechaniſche Urſachen wirkend ſeyn koͤnnen. 
Mit dem gelben Bleikalk vereinigt ſich das Waſſer zu einem 
weißen Hydrat, welches beim Gluͤhen das Waſſer wieder 


verliert. 
ge 38 3. 


Eine Verbindung des Bleies mit Kohle findet durchaus 

nicht ſtatt. 
§. 384. 

Mit dem Schwefel verbindet ſich das Blei nur in einem 
beſtimmten Verhaͤltniſſe, zu einem ſehr ſproͤden, ſtark glaͤn⸗ 
zenden Koͤrper von dunkler, blaulichſchwarzer Farbe. Die 
Verbindung iſt ſchwerfluͤſſiger als das Blei fuͤr ſich allein, 
indem ſie erſt nach dem Rothgluͤhen ſchmelzt. Ueberhaupt 
macht der Schwefel das Blei ſtrengfluͤſſiger und ſproͤder, 
auch wenn dieſes nur mit geringen Quantitaͤten Schwefel 
verbunden iſt. In der Natur kommt dieſe Verbindung in 
Wuͤrfeln kryſtalliſirt, als Bleiglanz, vor. Das geſchwe⸗ 
felte Blei beſteht aus 84,44 Blei und 13,56 Schwefel; oder 
100 Blei find im Bleiglanz mit 17,4 Schwefel verbunden. 


§. 385. 5 

Das geſchwefelte Blei bleibt in verſchloſſenen Gefäßen 
in der größten Hitze unveraͤndert. Wird es aber im roth⸗ 
gluͤhenden Zuſtande vor dem Schmelzen einer Luftſtroͤhmung 
ausgeſetzt, ſo verfluͤchtigt es ſich ſehr leicht und geht in 
dunklen ſchwarzgrauen Daͤmpfen fort, welche unzerſetzter 
Bleiglanz ſind. Dies iſt bloß die mechaniſche Wirkung des 
Luftſtrohms, denn außer derſelben erleidet der Bleiglanz 
auch noch eine Zerſetzung durch alle Gasarten, welche che 
miſch einwirken koͤnnen. Das Waſſerſtoffgas zerlegt in der 
Hitze den Bleiglanz, indem Schwefelwaſſerſtoffgas und ve: 
guliniſches Blei entſteht, von welchem letzteren aber ein gro⸗ 
ßer Theil in Daͤmpfen verfluͤchtigt wird. Bei der Einwirkung 
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des Sauerſtoffgas oder der atmoſphaͤriſchenn Luft wird der 
Bleiglanz in ſchwefligte Säure und Bleikalk zerlegt, ein 
Theil aber als ſchwefelſaures Blei und ein anderer als Blei⸗ 
kalk verfluͤchtigt. Je ſchneller die Zerlegung durch et: 
nen ſtarken Windſtrohm vor ſich geht, deſto mehr ſchwefel— 
ſaures Blei und Bleikalk werden verfluͤchtigt. Ueberhaupt 
findet in allen Fällen eine Verfluͤchtigung des rohen oder 
des zerlegten Bleiglanzes ſtatt, wenn ein ſtarker Luftſtrohm 
einwirkt, oder wenn auch nur die Zerſetzung des Bleiglau⸗ 
zes mit einer Entwickelung von elaſtiſchen Fluͤſſigkeiten (Daͤm⸗ 
pfen oder Gasarten) verbunden iſt. 
$. 386. 

Das geſchwefelte Blei wird unvollkommen durch Ku⸗ 
pfer, vollkommen aber durchfEiſen und Alkalien zerlegt. Auch 
die Kalkerde ſcheint eine ziemlich vollkommene Zerlegung zu 
bewirken. Bei der Anwendung des Kupfers ſcheint ſich der 
Schwefel zwiſchen dem Blei und dem Kupfer zu theilen und 
eine dreifache Verbindung darzuſtellen, indem ein Theil des 
Bleies aus dem Bleiglanz niedergeſchlagen wird. Dieſe 
theilweiſe Zerſetzung iſt bei der Anwendung des Eiſens nicht 
zu befuͤrchten, ſondern der Bleiglanz wird vollſtaͤndig zer⸗ 
legt, wenn Eiſen genug vorhanden iſt. Die nothwendig 
erforderliche Quantitaͤt deſſelben beſtimmt ſich nach den 
Mengeverhaͤltniſſen des Schwefels im Bleiglanz und im 
Magnetkies. War nicht Eiſen genug vorhanden, ſo ent— 
ſteht eine dreifache Verbindung aus Eiſen, Blei und Schwe: 
fel. Zu viel Eiſen bewirkt keinen weiteren Nachtheil als 
einen unnoͤthigen Materialienaufwand und eine ftrengere 
Schmelzung. Bei der Anwendung von Alkalien wird ein 
Theil Blei von der entſtandenen Schwefelleber aufgeloͤßt; 
wahrſcheinlich befindet es ſich aber in der Schwefelleber im 
Zuſtande des Bleiglanzes. 


§. 387. 

Die Verbindung des Bleies mit Phosphor hat eine 
ſilberweiße Farbe mit einem Stich ins Graue. Das Phos- 
phorblei enthält 838 Blei und 12 Phosphor, iſt ſtrengfluͤſſi⸗ 
ger und ſproͤder als das Blei, laͤßt ſich aber noch mit dem 
Meſſer ſchaben und ſchneiden. 


§. 388. 

Das reguliniſche Blei loͤßt ſich nur in der Salpeter- 
ſaͤure leicht auf; die Übrigen Säuren wirken nur mit Leich⸗ 
tigkeit auf die Bleikalke; die Salzſaͤure bedarf dazu aber 
auch noch der Beihuͤlfe aͤußerer Waͤrme. Die Schwefelſaͤure 
wirkt nur im koncentrirteſten Zuſtande und in ſtarker Hitze 
auf das Blei. Die Eſſigſaͤure loͤßt es gar nicht auf, deſto 
leichter aber ſeine Kalke und bildet dann den Bleieſſig, oder 
den Bleizucker. Das Bleiweiß, welches durch die Ein⸗ 
wirkung der dampffoͤrmigen Eſſigſäure auf das reguliniſche 
Blei erhalten wird, iſt kohlenſaures Blei. Der Bleivitriol 
iſt in reinem Waſſer ſowohl als in allen verdunnten Saͤu— 
ren unaufloͤslich, entlaͤßt auch feine Säure in der ſtaͤrkſten 
Gluͤhhitze nicht. Wird es aber in Verbindung mit Kohlen 
und mit Ausſchluß aller Luft in ſtarker Rothgluͤhhitze be⸗ 
handelt, fo zerſetzt ſich die Säure, indem fie als ſchwefligte 
Saͤure entweicht und der Bleikalk wird durch die Kohle 
redueirt. Durch dieſes Verhalten weicht das ſchwefelſaure 
Blei weſentlich vom ſchwefelſauren Eiſen und Kupfer ab, 
welches um ſo merkwuͤrdiger iſt, als dieſe Metalle ſtreng⸗ 
Küffiger find und die Schwefelſaͤure nicht fo feſt gebunden 
haben (5. 317). 


$. 389. 
Weil nur der gelbe Bleikalk mit Saͤuren in Verbin⸗ 
dung treten kann, ſo giebt es auch nur eine Art der Ver⸗ 
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bindung der Bleikalke mit Säuren; allein das Verhaͤltniß 
der Beſtandtheile kann ſehr verſchieden ſeyn, wodurch dann 
die verſchiedenen neutralen, bafifchen und uͤberbaſiſchen Blei⸗ 
ſalze entſtehen. Das Blei wird aus reinen Auflöfungen in 
Säuren nur durch Zink, Eiſen, Mangan, Kobalt und 
Nickel reguliniſch gefällt. Die Verwandtſchaftsſtufe der 
Bleikalke zu den Saͤuren iſt noch nicht ausgemittelt. 


390. 5 

Die Alkalien und das Ammoniak loͤſen das reguliniſche 
und das verkalkte Blei heim Schmelzen und Digeriren theil⸗ 
weiſe auf, indeß iſt dieſe Aufloͤſung nicht beſtaͤndig, indem 
ſich der Bleikalk nach einiger Zeit von ſelbſt niederſchlaͤgt. 
Einige Neutral- und Mittelſalze, beſonders die ſogenann⸗ 
ten ſalzſauren Salze werden auf dem naſſen Wege durch 
die Bleikalke zerſetzt. Auf dem trocknen Wege wird die 
Verſchlackung der Erden und Alkalien durch Bleikalk unge⸗ 


mein befoͤrdert. — Die fetten Oele greifen das reguliniſche 
Blei an, noch leichter aber loͤſen ſie den Bleikalk auf. 


§. 391. N 

Mit den wehrſten Metallen läßt ſich das Blei durch. 
Zuſammenſchmelzen verbinden. Das Eiſen ſcheint unter 
gewiſſen Umſtaͤnden über 2 Prozent Blei aufnehmen zu koͤn⸗ 
nen und dadurch ſproͤder zu werden; dagegen verbindet ſich 
das Blei nicht mit wenigem Eiſen. Auch die Vereinigung 
des Kupfers mit dem Blei ſcheint nur mechaniſch zu ſeyn, 
obgleich ein Theil Blei unbezweifelt ehemiſch vom Kupfer 
aufgenommen wird. Ob aber viel Blei wenig Kupfer in 
einer ſtarken Hitze zuruͤckbehaͤlt, ſcheint noch nicht mit Zu⸗ 
verlaͤßigkeit erwieſen zu ſeyn. Ein geringer Schwefelgehalt 
iſt indeß ein kraͤftiges Verbindungsmittel zwiſchen dem Ku⸗ 
pfer und dem Blei. Vom Queckſilber wird das Blei fehr 
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leicht aufgenommen, das Amalgam verkalkt ſich aber ſehr 
leicht an der Luft, wobei der graue noch unbekannte Blei⸗ 
kalk entſteht und zugleich etwas Queckſilber verkalkt wird. 
Durch Zink, Spiesglanz und Arſenik wird das Blei haͤr⸗ 
ter und ſproͤder und muß von dieſen Metallen in einigen 
Fällen durch Umſchmelzen gereinigt werden, 


6 §. 392, 

Das Blei hält alſo weder den Schwefel noch den Sauer; 
ſtoff mit großer Innigkeit gebunden, ſondern die atmo⸗ 
ſphaͤriſche Luft zerlegt das geſchwefelte Blei, ſo wie die 
Kohle den Bleikalk in der Hitze ſehr leicht. Beide Ber; 
bindungen find aber ſehr geneigt fich zu verſchlacken und 
dann findet die Einwirkung der atmoſphaͤriſchen Luft auf 
das geſchwefelte Blei faſt gar nicht weiter ſtatt, ſo wie 
auch die Reduktion des verſchlackten Bleikalks hoͤchſt ſchwie⸗ 
rig und nur in einem ſehr hohen Hitzgrade vollkommen zu 
erreichen iſt. Mit der Reduktion des Bleikalks durch Kohle 
muß immer ein Bleiverluſt verbunden ſeyn, indem das ſich 
entwickelnde kohlenſaure Gas einen Theil des Bleies und 
des noch nicht zerſetzten Bleikalks mit ſich fortreißt. 


§. 393. 

Geſchwefeltes und verkalktes Blei zerſetzen ſich mechfels 
ſeitig und es entſteht reguliniſches Blei, indem gleichzei⸗ 
tig ſchwefligte Saͤure entwickelt wird. — Geſchwefeltes 
Blei und Eiſenkalk, ſo wie geſchwefeltes Blei und Kupfer⸗ 
kalk haben keine Einwirkung auf einander, ſondern es ent⸗ 
ſteht Stein und Schlacke. — Ob ſich Bleikalk und geſchwe⸗ 
feltes Eiſen, oder Bleikalklund geſchwefeltes Kupfer zerſetzen, 
iſt noch nicht naͤher unterſucht. Die Verbindung des Bleies 
mit Schwefel wird uͤbrigens ebenfalls Stein, und zwar 
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Bleiſtein genannt, welcher, nach den Beſtandtheilen des Er⸗ 
zes aus welchem er erhalten ward, noch viele andere Me⸗ 
talls enthalten kann. 


Von den Bleierzen. 
$. 394. 

Das Blei kommt in feinen Erzen entweder im verkalk⸗ 
ten und mit Kohlenſaͤure verbundenen, oder im gefchwefel: 
ten Zuſtande, oder in Vereinigung mit Saͤuren vor. Re⸗ 
guliniſch und gediegen iſt es bis jetzt noch nicht gefunden. 


§. 3957. 

Verkalkt und mit Kohlenſaͤure, fo wie mit etwas Waſ⸗ 
fer verbunden befindet es ſich im Blei path, oder in dem 
ſogenannten Weiß bleierz und in der Bleierde. Das 
Weißbleierz enthaͤlt einige 70 Prozent Blei und iſt wahr⸗ 
ſcheinlich als ein ganz reines kohlenſaures Blei anzuſehen. 
Die Bleierde unterſcheidet ſich bloß durch einen kleinen Ge⸗ 
halt von Kalk⸗ Thon: und Kieſelerde, weshalb der Blei⸗ 
gehalt nur einige 60 Prozent betraͤgt. Nach den zufaͤlligen 
Beſtandtheilen richtet ſich auch ihre Farbe, indem ſie mit 
grauer, gelber und rother Farbe vorkommt. Dieſe kohlen⸗ 
ſauren Bleierze finden ſich nur hoͤchſt ſelten in ſolcher Menge 
vor, daß ſie fuͤr ſich allein zugutegemacht werden koͤnnen; 
groͤßtentheils, faſt immer, werden ſie mit den gefchwefelten 
Bleierzen gleichzeitig verſchmolzen. 


§. 396. 
Mit Säuren verbunden kommt der Bleikalk in folgen, 


den Erzen vor: 
1. Im Gruͤnbleierz oder Braunbleierz mit 


Phosphorſaͤure. Es enthält über 70 Prozent Blei. 


| 
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2. Im Rothbleierz mit Chromfäure verbunden. Es 
enthaͤlt gegen 60 Prozent Blei. 

3. Im Gelbbleierz mit Molpbdaͤnſaͤure verbunden. 
Es enthält über so Prozent Blei. 

4. Im Hornblei in Verbindung mit Salzfäure und 
Kohlenſaͤure. Es enthaͤlt gegen 80 Prozent Blei. 

5. In Verbindung mit Arſenikoryd im Flocken erz 
und in Verbindung mit Arſenikſaure in der Bleiniere. 

6. In Verbindung mit Phosphorſaͤure, Arſenikſaͤure 
und Salzſaͤure in dem fo genannten faſrigen und muſchlichen 
Phosphorblei. 

In verbindung mit Schwefelſaͤure in dem Blei⸗ 
vitriol. Dies Erz enthält einige 60 Prozent Blei und 
gegen 26 Prozent Schwefelſaͤure. 

Alle dieſe Verbindungen des Bleies mit Saͤuren ha⸗ 
ben fuͤr den Huͤttenmann — den Bleivitriol ausgenommen, 
welcher ſich aber eben fo leicht reduciren läßt als der Blei⸗ 
kalk (§. 388.) — kein beſonderes Intereſſe, weil das Vor: 
kommen dieſer Erze hoͤchſt ſelten iſt. 


§. 397. 

Am haͤufigſten und allgemeinſten iſt das Vorkommen 
des Bleies mit Schwefel, theils im reinen Zuſtande, theils 
mit anderen geſchwefelten Metallen verbunden. Es giebt 
unendlich viele Verbindungen der geſchwefelten Metalle unters 
einander, ſo daß man oft nicht mit Gewißheit beſtimmen 
kann, ob das Erz mit mehrerem Recht zu dieſem oder zu 
jenem Metall zu rechnen ſey. Vorzuͤglich nehmen Kupfer, 
Eiſen, Zink, Spiesglanz und Blei oft gemeinſchaftlich An⸗ 
theil an den Zuſammenſetzungen der geſchwefelten Erze, 
welchen ſich dann haͤufig noch Arſenik oder lauch Arſenik⸗ 
eiſen (Arſenikkies) zugeſellt, welches ſehr oft als Vehikel 


für die geſchwefelten Metalle dient; ſehr oft aber auch gat 
nicht weſentlich zur Miſchung der geſchwefelten Erze zu ge 
hoͤren, ſondern dieſelben nur fo zu durchdringen ſcheint, 
daß es durch die Aufbereitung nicht getrennt werden kann. 
Eben ſo find die geſchwefelten Erze zuweilen mit Schwefel— 
fies durchwachſen, welcher ebenfalls durch mechaniſche Auf: 
bereitung nicht entfernt werden kann. Faſt immer enthalten 
dieſe geſchwefelten Erze auch noch mehr oder weniger ge 
ſchwefeltes Silber, weshalb die ausgebrachten Metalle in 
der Regel ſilberhaltig find. Nach den verſchiedenen Ver: 
haͤltniſſen des Bleies und des Kupfers wird das Erz ent 
weder auf Blei, oder auf Kupfer, oder auf Blei und 
Kupfer, und gleichzeitig auch auf Silber benutzt, welches 
ſich aber auch zuweilen nach dem Silbergehalt richtet, ſo 
daß Blei und Kupfer nur nebenher ausgebracht werden. 
Die nähere Betrachtung dieſer zuſammengeſetzteren Verhält: 
niſſe gehoͤrt daher fuͤr das Silberausbringen, wohin auch 
die Verfahrungsarten zur Benutzung der Grauguͤltigerze 
und Fahlerze ($. 323.) verwieſen werden muͤſſen. 


§. 398. 

Zu den geſchwefelten Bleierzen find folgende Erze zu 
kechnen. 
1. Bleiglanz. Er kommt nicht ſelten im ganz rei⸗ 9 
nen Zuſtande vor und würde dann 86,44 Prozent Blei ent⸗ 
halten muͤſſen (§. 384.), wenn er von aller anhaͤngenden Ge— 
birgsart ganz befreit werden koͤnnte. Zuweilen wird er aber 
auch von Schwefelkies durchzogen, der ſich nicht trennen 
laßt und gleichzeitig mit verarbeitet werden muß. Sehr 
haͤufig enthalt er noch mehr oder weniger Schwefelſilber und 
kann daher in manchen Faͤllen als ein ergiebiges Silbererz 
angeſehen werden. Im ſogenannten Bleiſchweif iſt das 


! 


geſchwefelte Blei mit etwas geſchwefeltem Spiesglanz vers 
bunden. 

2. Spiesglauzblei. Es enthaͤlt nach Klaproth 
42, Blei, 19,75 Spiesglanz, 17,75 Kupfer, 5 95 und 
18 Schwefel. 

3. Weißguͤltigerz. Dies hoͤchſt ſeltene Erz beſteht 
im Weſentlichen aus geſchwefeltem Blei, Silber und Spies⸗ 
glanz. Der Silbergehalt iſt von 9 bis 20 Prozent veraͤn⸗ 
derlich, weshalb dies Erz, wegen ſeines außerordentlich 
großen Silbergehalts, vom Huͤttenmann zu den Silbererzen 
gerechnet werden muß. 

4. Wismuthblet; Es enthält nach Klaproth 32 


Blei, 27 Wismuth, 15 Silber, 4,3 Eiſen, 0,9 Kupfer 


und 16,3 Schwefel, gehört alſo auch zu den Silbererzen; 
5. Ein neues, in Oſtindien vorkommendes, von Thom: 


fon unterſuchtes Bleierz beſteht aus 57,269 Bleiglanz; 


40,850 geſchwefeltem Kupfer und 2,19 geſchwefeltem Eiſen. ) 


*) Thomson, in den Memoirs of the Wernerian natu⸗ 
ral history Society. Vol. II. Part I. p. 282 — 258: 


9. 399. | 

Die Zugutemachung der Bleierze erſtreckt ſich daher ei 
gentlich nur auf die Verarbeitung des geſchwefelten Bleies 
und namentlich des Bleiglanzes, weil die gemeinſchaftlich 
zuſammen brechenden geſchwefelten Erze größtentheils auf 
Blei, Kupfer und Silber gleichzeitig benutzt werden. Die 
Zugutemachung der Weißbleierze, wo dieſe vorkommen, iſt 
eine einfache Arbeit, nämlich nur ein reducirendes Schmelzen; 


§. 400. 
Die Aufbereltungsarbeiten bei den Weißbleierzen find 
ſehr einfach und koͤnnen nur in einer bloßen Handſcheidung 
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beftehen, weil die große Sproͤdigkeit des Bleiſpaths eine 
Poch⸗ und Waſcharbeit nicht zulaſſen würde. Dieſe kann 
allenfalls nur da vorgenommen werden, wo die Gebirgsart 
ſehr gebraͤch iſt. Gluͤcklicherweiſe bricht das Weißbleierz ſel— 
ten fo fein eingeſprengt, daß die Handſcheidung nicht zus 
reichte. Die Bleierde kommt auch in der Regel nur in 
derben Maſſen vor, laͤßt ſich aber, wegen ihres großen ſpe⸗ 
cifiſchen Gewichts und weil ſie nicht kryſtalliſirt iſt, durch 
Pochen und Waſchen leicht aufbereiten. 


§. 401. 

Der Bleiglanz kommt haͤuſig fo derb vor, daß er durch 
Handſcheidung aus den Scheideerzen als Stuferz dargeſtellt 
werden kann. Wo er in einer lettigen, oder ſandigen Ge⸗ 
birgsart bricht, bedarf es zuweilen nur einer Aufbereitung 
durch einfache Waͤſchen, welche durch das große fpecififche 
Gewicht des Bleiglanzes ſehr erleichtert wird, weshalb auch 
die Setzarbeit ungemein anwendbar iſt. Bleiglanze die zu 
ſehr in der Gebirgsart eingeſprengt ſind, als daß ſie durch 
den Scheidehammer davon getrennt werden konnten, muͤſſen 
gepocht und durch eine gute Mehlfuͤhrung fo ſeparirt wer⸗ 
den, daß fie auf Plan⸗Kehr- und Stoßheerden vollſtaͤndig 
aufbereitet werden koͤnnen. Dem Verpochen geht in der 
Regel die Setzarbeit voran, um die Pochgätige welche ein 
roͤſcheres und zaͤheres Pochen erfordern, von einander zu 
trennen. f 


§. 402. 

So ſehr dle Aufbereitungsarbeiten beim Bleiglanz durch 
das große ſpeeifiſche Gewicht deſſelben erleichtert werden, 
fo ſchwierig wird die Aufbereitung doch in den Fällen, wo 
Bleiglanz, Kupferkies, Schwefelkies und Arſenikkies zu⸗ 
ſammen brechen und durch die Aufbereitung geſchieden werden 


ſollen. Die Schlieche laſſen ſich dann nur bis zu einem ge⸗ 
wiſſen Gehalt anreichern und man darf fie durch die Waſch⸗ 
arbeit nicht zu hoch treiben. Das Verhaͤltniß in welchem 
Bleiglanz und Kupferkies mit einander im Erz vorkommen, 
wird dabey gewoͤhnlich entſcheiden muͤſſen. Der gefährlichfte 
Begleiter der Bleiglanze iſt aber die Blende, oder das ge⸗ 
ſchwefelte Zink, welches, um moͤglichſt rein abgeſchieden zu 
werden, ein voͤlliges Todtpochen des Erzes und eine koſt⸗ 
bare Aufbereitung auf Stoßheerden erfordern wuͤrde. Dies 
iſt aber der Zeit und Koſten wegen, und weil dabei auch 
zu viel Bleiglanz in die wilde Fluth gehen wuͤrde, nicht 
moͤglich, weshalb man auf die reine Abſcheibüng der Blende 
Verzicht leiſten muß. 


$. 403. 
Die Weißbleierze beduͤrfen keiner Vorbereitungsarbeit, 
weil ſie nur mit kohligen Zuſchlaͤgen geſchmolzen werden 
duͤrfen. Eben ſo wenig iſt beim Bleivitriol eine Vorberei— 
tungsarbeit noͤthig, oder anwendbar. Die geſchwefelten 
Bleierze werden aber vorher geroͤſtet, weil fie, mit Fluͤſſen 
beſchickt geſchmolzen, nur wieder Bleiſtein geben wurden. 
Bei der Roͤſtarbeit ſoll der Schwefel in ſauren Daͤmpfen 
entfernt und das Blei verkalkt werden (F. 38 F.). Wegen 
der großen Leichtfluͤſſigkeit des Bleiglanzes, muß eine zu 
ſtarke Roͤſthitze ganz beſonders vermieden werden (§. 392.) 


§. 404. 


Das Roͤſten der Bleierze geſchieht entweder in offenen 
Roͤſthaufen, oder in Stadeln, oder in Hefen. Das Roͤ⸗ 
ſten in Haufen und Stadeln erfordert die gewoͤhnlichen 
Vorſichtsmaaßregeln, welche beim Bleiglanz noch groͤßer 
ſeyn muͤſſen, als bei anderen geſchwefelten Metallen. Zu 
| R 


große Bleiglanzſtufen muͤſſen daher vor dem Roͤſten zerſchla⸗ 
gen, die Bleiſchlieche aber, beſonders die Schlammſchlieche, 
mit Kalk und Thonwaſſe er eingebunden werden. Wegen der 
Unvollkommenheit der Operation und weil die Hitze nicht 
zu groß, werden darf, wird der Roſt mehrere male gewendet. 


9 ** 


§. 40%. 
„Wi etwas mehr Penne kann die Möſtarbeit 


hohen Brücken, ’ fo daß die Flamme das Erz nicht beſtrei⸗ 
chen kann ; geſchehen. Dem Erz muß von Zeit zu Zeit eine 
neue Oberfläche, gegeben, aber eine zu große Hitze aufs Aus, 
ßerſte vermieden werden. Bei dieſer Arbeit darf das Erz 
nicht in groͤßeren Stuͤcken, als hoͤchſtens bis zur Groͤße 
einer Haſelnuß angewendet werden. 5 


00 §. 406. il | 
Wenn die Röſtarbeit auch mit der größten. Vorſicht ber 
trieben wird, ſo iſt damit doch immer ein mehr oder weni⸗ 
ger bedeutender Bleiverluſst verbunden. Dieſer entſteht ein⸗ 
mal durch die Verfluͤchtigung des Bleiglanzes in Subſtanz, 
bei dem geringsten, ganz unvermeidlichen Luftzug „die Roͤſt⸗ 
arbeit mag in Haufen oder in Oefen vorgenommen werden; 
dann durch die Verflüchtigung von ſchwefelſaurem Blei und 
Bleikalk, welche durch die Einwirkung der atmoſphaͤriſchen 
Luft auf den Bleiglanz entſtehen und endlich durch die — 
wenigſtens in den Roͤſthaufen entſtehende theilweiſe Reduk⸗ 
tion des Bleikalks, wobei die ſich entwickelnde Kohlenſaͤure 
Bleidaͤmpfe mit fortfuͤhrt. Außerdem iſt die Verſchlackung 
eines Theils des dargeſtellten verkalkten Bleies und des noch 
nicht zerſetzten Bleiglanzes, wenigſtens in den Roͤſthaufen, 
gar nicht abzuwenden, wodurch ein neuer Bleiverluſt bei N 
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der folgenden Verſchmelzung, durch die mangelhafte Re⸗ 
duktion und durch Verſchlackung veranlaßt wird. 


$. 407. 

Eine Beſchickung der Bleierze mit Fluͤſſen, findet 
wegen der großen Leichtfluͤſſigkeit derſelben nicht ſtatt. Nur 
wenn die Erze in ſehr quarziger Gebirgsart brechen, pflegt 
ein Zuſatz von kalkigen Fluͤſſen gegeben zu werden. Wo 
man wohlfeil Eiſenfriſchſchlacken erhalten kann, gewaͤhren 
dieſe einen vortrefflichen Zuſatz zur Beſchickung, weil ſie die 
Saͤtze locker erhalten und eine gute fluͤſſige Schlacke geben. 


$. 409. 


f Weil die Kalkerde das geſchwefelte Blei zerſetzt, fo 
wuͤrde man ſich des Kalkes als Zuſchlag bedienen koͤnnen, 
um das Blei aus dem ungeroͤſteten Bleiglanz beim Schmel⸗ 
zen abzuſcheiden. Die Erfahrung zeigt aber, daß dieſe Ab⸗ 
ſcheidung nur unvollkommen iſt und daß die Schmelzung, 
wegen der großen Strengfluͤſſigkeit, mit einem außerordent⸗ 
lichen Bleiverluſt verbunden iſt. Man bedient ſich daher 
des Kalkes uur als Zuſchlag zu den geroͤſteten Erzen, in⸗ 
dem man das Roͤſten dadurch nicht erſparen kann. Dage⸗ 
gen iſt das Eiſen der natuͤrliche Zuſchlag fuͤr den Dleiglanz, 
und überall da zu empfehlen, wo das Verhaͤltniß der Preiſe 
des Eiſens und des Bleies, die oͤkonomiſche Anwendung 
deſſelben geſtattet. Es iſt noch nicht entſchieden, ob wei— 
ßes oder graues Roheiſen beſſer zum Zuſchlag geeignet ſey; 
es ſcheint faſt, daß das graue den Vorzug habe, Durch 
Stabeiſen würde die Trennung des Schwefels am vollkom— 
menſten erfolgen, indeß laͤßt der hoͤhere Preis deſſelben die 
Anwendung nicht zu, obgleich alle Stabeiſenabgaͤnge, Blech⸗ 
abſchnitte u. ſ. f. oft ſehr vortheilhaft fo benutzt werden 
R 2 
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wuͤrden. Die Zerſetzung des Bleiglanzes durch metalliſches 
Eiſen ift bloß der Erfolg einer einfachen Wahlverwandtſchaft, 
und da dieſer Prozeß nicht mit der Entbindung von gas⸗ 
foͤrmigen Fluͤſſigkeiten verbunden iſt, fo muß er der voll— 
kommenſte ſeyn. Dagegen lehrt aber die Erfahrung, daß 
das vollkommene Gelingen der Arbeit von der Schnelligkeit 
der Operation und von einem hohen Grade der Hitze ab— 
hängt, weil in einer niedrigen Temperatur die Abſcheidung 
des Schwefels vom Blei nur unvollkommen iſt, indem ſich 
eine dreifache Verbindung aus Eiſen, Blei und Schwefel 
bildet. Zur Erſparung der Koſten, ſtatt des reguliniſchen 
Eiſens ſehr leichtfluͤſſige Eiſenerze, bei der Schmelzung in 
Schachtoͤfen zuzuſchlagen, iſt unzweckmaͤßig, weil Eiſen⸗ 
kalk und geſchwefeltes Blei nicht aufeinander wirken, und 
weil die Reduktion der Eiſenerze bei der geringen Hitze, in 
welcher die Schmelzung der Bleierze vorgenommen wird, 
nicht erfolgen kann. ö 


§. 409. 

Eine Gattitrung der Bleierze kann, theils wegen der 
Gebirgsarten, mit welchen die Schlieche verbunden find, 
theils wegen des Bleigehalts, vorzuͤglich aber wegen des 
Silbergehalts der Etze veranlaßt werden, indem es oft 
darauf ankommt, daß das durch die Verſchmelzung zu er: 
haltende Blei, immer einen moͤglichſt gleichen Silbergehalt 
behält. In allen Fällen wo das erzeugte Blei noch Silber 
enthält und auf Silber benutzt werden ſoll, wird es Werk, 
blei, zum Unterſchied von Kaufblei genannt, welches 
gar keinen, oder keinen ſcheidewuͤrdigen Silbergehalt hat. 


§. 410. 
Das Probiren Hr Bleierze auf dem naſſen Wege, wird 
am beſten durch Auflöfen der Bleierze in Salpeterſaͤure, 
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mit Beihuͤlfe einer ſtarken Digerirhitze, durch Filtriren der 
Auflöfung, Saͤttigen mit Alkalien und durch Niederſchlagen 
mit ſchwefelſauren Neutralſalzen bewerkſtelligt. Der weiße 
Niederſchlag iſt ſchwefelſaures Blei, welcher, ſtark getrock— 
net und gewogen, mit 68% Prozent Blei in Rechnung kommt. 
Wenn das Erz Kalk- oder Schwererde enthielte, ſo wuͤrde 
die geſaͤttigte ſalpeterſaure Aufloͤſung durch reguliniſches Zink 
zerſetzt werden koͤnnen, wobei der Niederſchlag aber in Salt 
peterſaͤure wieder aufzuloͤſen und die Aufloͤſung durch ſchwe— 
felſaure Neutralſalze, wie oben, zu zerſetzen iſt. Der 
Silbergehalt wuͤrde, vor dem Zuſatz der ſchwefelſauren 
Salze, durch ſalzſaure Neutralſalzaufloͤſungen gefällt wer: 
den koͤnnen, indem das getrocknete und geſchmolzene Hornſilber 
75,34 Prozent metalliſches Silber anzeigt. 
f . 5 
Beim Probiren der Bleierze auf dem trocknen Wege 
befolgt man mehrere Methoden. Die nicht ſchwefelhaltigen 
Bleierze werden bloß mit Kohlenſtaub und Colophonium, 
nebſt einem Zuſatz von etwas Boraxglas und Flußſpath, in 
einer gewöhnlichen Probirtute unter der Muffel geſchmolzen.— 
Die geſchwefelten Bleierze werden aber auf einem Scherben 
vorher ſorgfaͤltig abgeroͤſtet und dann mit ſchwarzem Fluß 
beſchickt, in gewoͤhnlichen Tuten unter der Muffel mit drei- bis 
viermal fo viel Fluß beſchickt geſchmolzen. — An anderen Dr; 
ten werden die Bleiglanze gar nicht geroͤſtet, ſondern mit 3 bis 
4 mal fo viel Potaſche beſchickt und mit abgekniſtertem Koch: 
ſalz bedeckt, in einer mit Kohlenſtaub ausgefutterten Probir⸗ 
tute unter der Muffel geſchmolzen. Bei welcher Verfahrungs⸗ 
art der größte Bleiverluſt ſtatt findet, iſt nicht ausgemittelt; 
bei der erſten Methode geht Blei durch das Abroͤſten, bei 
der zweiten durch die entſtandene Schwefelleber verloren. 
Die ſicherſte und zuverlaͤſſigſte Probe bei geſchwefelten Blei⸗ 
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erzen bleibt die Probe mit reiner Eiſenfeile. Das Erz wird, 
mit 20 bis 25 Prozent reiner Eiſenfeile und allenfalls mit 
einem Zuſatz von etwas gebranntem Borax beſchickt, unter 
der Muffel in einer mit Kohlenſtaub ausgefuͤtterten Pro: 
birtute, bei dem hoͤchſten Grad der Hitze welcher ſich unter 
der Muffel nur hervorbringen laͤßt, geſchmolzen, und das 
erhaltene Bleikorn ohne alle Muͤhe von dem bleireinen Stein 
abgeſchlagen. 


Gewinnung des Bleies. 


§. 418, 
Das Blei wird aus ſeinen Erzen entweder in Schacht— 
Öfen, oder in Flammoͤfen ausgebracht. Jede dieſer Aus; 
bringungsmethoden zerfaͤllt wieder in der Schmelzung nach 


vorangegangener Roͤſtung, wobei alſo eine Wiederherſtellung 
des durch die Roͤſtung dargeſtellten Bleikalks bezweckt wird; 
und in der Schmelzung ohne Roͤſtung, wo das Blei durch 
zweckmaͤßige Zuſchlaͤge entſchwefelt werden ſoll. In einigen 
Faͤllen werden indeß bei der Verarbeitung der Bleiglanze in 
Schachtoͤfen, beide Schmelzmethoden welche den Namen 
der Roͤſtarbeit und der a erhalten haben, 
mit einander verbunden. 


. 

Die Schachtoͤfen zum Bleiſchmelzen werden faſt durch 
gaͤngig zum Schmelzen mit offner Bruſt vorgerichtet, in— 
dem die Schmelzung durch das Auge, wegen des ſchnellen 
Erſtarrens der Bleiſchlacke, und weil ſich das Blei auf dem 
Wege vom Auge bis zum Tiegel leicht wieder theilweiſe vers 
kalken wuͤrde, nicht ſo anwendbar iſt. Wo aber durch das 


N 
1 


Auge geſchmolzen wird, muß ſich der Tiegel nahe am Auge 


befinden, damit die geſchmolzene Maſſe keinen weiten ie, 
zu machen hat. 


§. 414. 
Die Höhe der Schachtöfen zum Bleiſchmelzen iſt von 
mehreren Umſtaͤnden abhaͤngig. Reine, derbe Stufferze, 
welche durch die Niederſchlagsarbeit zugute gemacht werden, 


Finnen, bei der Anwendung von Coaks, in Krummoͤfen ver 


ſchmolzen werden. Bei der Anwendung von Holzkohlen 
iſt dieſe geringe Hoͤhe der Oefen unzureichend und die Ver⸗ 
ſchmelzung muß wenigſtens uͤber Halbhohenoͤfen geſchehen. 
Schlieche koͤnnen, wegen der bei ſich fuͤhrenden Gebirgsart, 
niemals in Krummoͤfen verſchmolzen werden, ſondern man 
wendet dazu gewöhnlich 1s bis 20 Fuß hohe Hoheoͤfen an. 
Das haͤufige Haͤngen der Gichten, beſonders bei der Verar⸗ 
beitung von zaͤhen Schliechen, iſt Urſache warum man 
die hohen Oefen fuͤrchtet und ihnen auch nicht gerne einen 
Kohlenſack zutheilt, obgleich dies, fo wie die Verengung 
des Schmelzraums und die Einfuͤhrung zweier einander ent⸗ 
gegenſtehender Formen, durch welche der Wind mit ange— 
meſſener Geſchwindigkeit geleitet wird, unſtreitig zur groͤ— 
ßern Vollkommenheit des an ſich ſo unvollkommenen an 
prozeſſes beitragen würde, 


1 


Die außerordentlich leichte Redueirarbeit des verkalkten 
Bleies iſt der Verſchmelzung der geroͤſteten Bleierze in 
Schachtoͤfen hinderlich. Die Reduktion tritt weit fruͤhlr 
ein, als die Verſchlackung der tauben Bergart, und des— 
halb wird das ſchon ausgebrachte Metall wieder durch die 
Geblaͤſeluft verſchlackt und zum Theil mit in die Schlacke 
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geführt. In dieſem verſchlackten Zuſtande iſt der Bleikalk 
aber hoͤchſt ſchwer und nur in ſehr hohen Hitzgraden zu re⸗ 
duciren, welche man aus Furcht, zu viel Blei zu verbren⸗ 
nen, gar nicht anwendet. 


g $. 416, 

Der Gang der gewöhnlichen Bleiarbeit iſt das Roͤſten 
des Erzes, welches mehrere male wiederholt werden muß, 
das Verſchmelzen des geroͤſteten Erzes in Höͤhenoͤfen oder 
Halbhohenoͤfen, das Roͤſten des bei der Verſchmelzung 
gleichzeitig mit den Werken fallenden Steins, der oft meh⸗ 
rere 40 Prozent Blei enthält und welcher, nachdem er einige 
male geroͤſtet iſt, wieder durchgeſtochen wird, wobei ein 
zweiter und von dieſem, bei ähnlicher Behandlung, ein 
dritter, vierter u. ſ. f. Bleiſtein, die gleichfalls wieder ge⸗ 
roͤſtet und geſchmolzen werden muͤſſen, erhalten wird. Nur 
in wenigen Faͤllen treibt man die Roͤſtung der Erze gleich 


anfaͤnglich ſo weit, daß bei der Verſchmelzung gar kein, 
oder ſehr wenig Stein faͤllt, weil man dabei, wegen des 
ſtrengeren Schmelzganges, einen noch groͤßeren Bleiv erluſt 
haben würde, 


$. 41). 

Der Bleiverluſt, welcher durch das Verſchmelzen der 
geroͤſteten Erze und Steine in Schachtoͤfen bewirkt wird, 
entſteht theils durch Verfluͤchtigung des Bleies, welche durch 
den Luftſtrohm aus dem Geblaͤſe, und von dem ſich ent⸗ 
wickelnden kohlenſauren Gas veranlaßt wird; theils durch 
das Verbrennen des ſchon ausgebrachten Bleies, welches 
ebenfalls in Dampfgeſtalt entweicht und ſich anderentheils 
verſchlackt, folglich für das Ausbringen verloren iſt. Er⸗ 
waͤgt man, daß dieſe der Reduktion des Bleies nachtheili⸗ 
gen Umſtaͤnde unaufhoͤrlich wirken, daß ſie durch den 


| 
| 
| 
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zufälligen unregelmaͤßigen Niedergang der Saͤtze befoͤrdert 
werden, daß ſchon die Roͤſtarbeit mit großem Bleiverluſt 
verbunden iſt ($. 406.) und daß die Roͤſt- und Schmelzarbeit 
auf ſolche Weiſe 3, 4 und mehrere male wiederholt werden 
muͤſſen ($. 416.) um alles Blei vom Schwefel zu befreien; 
ſo wird man nicht anſtehen, dieſe Arbeit fuͤr eine hoͤchſt 
unvollkommene anzuerkennen und einen Bleiverluſt von 15 
bis 20 Prozent dabei einzuraͤumen. 

419. 

Zur Verminderung dieſes ungeheuren Verluſtes träge 
der Zuſatz von vielen reinen Schlacken zur Beſchickung un⸗ 
gemein bei. Vorzuͤglich haben ſich die guten, reinen Eifens 
friſchſchlacken den verdienten Ruf erworben, daß durch ſie 
ein beſſeres Bleiausbringen bewirkt wird. Der Grund liegt 
darin, daß die Saͤtze regelmaͤßiger niedergehen koͤnnen, daß 
fie nicht fo leicht hängen bleiben, daß die Beſchickung für 
jeden einzelnen Satz gleichartiger aufgegeben werden kann, 
daß das Durchlaufen der Schlieche und des zerkleinerten 
Steins mehr verhindert, vorzuͤglich aber, daß dem Ver— 
brennen des ſchon ausgebrachten Bleies durch den Schutz, 
welchen das Erz von den Schlacken gegen die Stroͤhmung 
des Windes erhalten, mehr vorgebeugt wird. Sehr reich 
liche Schlackenſaͤtze find alſo das beſte Mittel zur Verhinde⸗ 
rung des Bleiverbrandes, obgleich die Schmelzkoſten da; 
durch ſehr vermehrt werden. Ungeachtet dieſer Vorſicht laͤßt 
ſich aber doch der Bleiverbrand nicht ganz verhuͤten, und 
noch weniger der Bleiverluſt vermelden, der durch die Ver⸗ 
flüchtigung des Bleies, wegen der Stroͤhmung der Luft im 
Ofenſchacht nothwendig jedesmal entſtehen muß (S. 376.) 
Dieſer Bleiverluſt wird durch die Roͤſtung der Erze und des 
Steins, welche der jedesmaligen Verſchmelzung voraufgehen 
muß, natuͤrlich ſehr vergroͤßert. 


$. 419. 

Weit vollkommner muß daher die Niederſchlagsarbeit 
in den Schachtoͤfen ſeyn, weil dadurch wenigſtens der Blei⸗ 
verluſt beim Roͤſten der Erze, und der durch die Entbin⸗ 
dung des kohlenſauren Gas, bei der Reduktion des Blei— 
kalkes, entſtehende Bleiverſuſt vermieden wird. Dagegen 
wird die Verfluͤchtigung des Bleiglanzes ($. 385.) durch die 
Stroͤhmung der Geblaͤſeluft, und die Verſchlackung des 
ausgebrachten Bleies durch das Verbrennen ebenfalls nicht, 
verhuͤtet werden koͤnnen. Weil der Bleiglanz aber ſtreng— 
flüffiger iſt als das Blei, fo wird er ſich längere Zeit un⸗ 
zerſetzt im Ofen erhalten und das Blei nicht ſo ſchnell an 
das Eiſen abtreten, folglich auch nicht fo leicht einen Blei: 
verbrand durch die Geblaͤſeluft veranlaſſen. Ein ſtarker 
Schlackenzuſatz zur Beſchickung iſt bei der Niederſchlags⸗ 
arbeit eben fo ſehr als bei der Roͤſtarbeit zu empfehlen. 


§. 420. 


Auch bei der vollkommenſten Mengung der Beſchickung 
und bei dem richtigſten Verhaͤltniß des Eiſens zum Blei— 
glanz, in den durch reichliche Schlackenzuſaͤtze moͤglichſt 
gleichartig erhaltenen Süßen, hat man bei der Anwendung | 
von Holzkohlen keine reine Scheidung des Bleies vom Schwer ] 
fel bewirken koͤnnen, ſondern immer wieder einen ſehr blei⸗ 
reichen Stein erhalten, der wiederholt mit Zuſchlaͤgen ber | 
handelt, oder vorher geroͤſtet und weiter bearbeitet wird. 
Dies iſt bei der Anwendung von Coaks und bei einer ſchnel⸗ 
len, heftigen Hitze nicht der Fall. Das Blei wird rein 
vom Schwefel geſchieden und der fallende Stein enthaͤlt 
nur hoͤchſt wenig Blei ($. 408.). Obgleich bei dieſer Arbeit 
ein großer Bleiverband und die Verfluͤchtigung einer bedeu— ö 
tenden Menge von Bleiglanz, Bleivitriol und Bleikalk, 
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wegen des ftärferen Luftſtrohms des Geblaͤſes, unvermeid⸗ 
lich ſind, ſo iſt der Verluſt doch gar nicht mit dem zu ver⸗ 
gleichen, der durch die häufige Wiederholung der Roͤſt / und 
Schmelzarbeiten beim Bleiſteinveraͤndern veranlaßt wird. 
Es wuͤrde daher noch naͤher zu pruͤfen ſeyn, ob nicht die 
Niederſchlagsarbeit mit lichter Form, bei reinen Erzen, 
auch bei Holzkohlen weit vortheilhaftere Reſultate gewaͤhren 
wuͤrde. 


§. 421. 

Daß aber auch die vollkommenſte Niederſchlagsarbeit 
in Schachtoͤfen immer eine unvollkommene Arbeit bleiben 
muß, geht aus dem Weſen derſelben und aus dem Ber: 
halten des Bleiglanzes und des ausgebrachten Bleies, in 


hohen Temperaturen, bei einer ſtark bewegten Luft, vor⸗ 


zuͤglich wenn dieſe noch außerdem echemiſch einwirkt, hin⸗ 
laͤnglich hervor. Weil alles was eine Luftſtroͤhmung her— 
vorbringt, die Verfluͤchtigung des Bleies befoͤrdert, alſo 
den Bleiverluſt vermehrt, fo muͤſſen alle Bleiarbeiten, mit 
denen eine Roͤſtung verbunden iſt, ſchon deshalb unvoll⸗ 
kommener ſeyn. Bleierze, welche Zink und Arſenik enthal⸗ 
ten, die ſich beim Verſchmelzen groͤßtentheils in Daͤmpfen 
verfluͤchtigen, ſind ſchon durch dieſe Verfluͤchtigung einem 
bedeutend größeren Bleiverluſt beim Verſchmelzen unter: 
worfen, als andere Bleierze, die keine ſolche flüchtigen Gemeng- 
theile enthalten. Mit Recht nannten die Alten den Arſenik 
den Raͤuber der Metalle; man koͤnnte aber das Zink und 
das Blei eben fo benennen, denn die Verfluͤchtigung ande: 
rer Metalle — namentlich des Silbers — wird durch die 
des Bleies eben ſo befoͤrdert, als Zink und Arſenik zur 
ſtaͤrkeren Verfluͤchtigung des Bleies, wegen des dadurch bei 
wirkten Luftſtrohms, beitragen. 
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§. 422. 

Die unvermeidliche theilweiſe Verſchlackung des ſchon 
ausgebrachten Bleies in den Schachtoͤfen, verbunden mit 
der leichten Reducirbarkeit des Bleikalks, haben wohl Ber: 
anlaſſung gegeben, ſich der Flammoͤfen zum Verarbeiten 
der Bleierze zu bedienen. Bis jetzt iſt die Verſchmelzung 
in den Flammoͤfen indeß noch nicht ohne vorhergegangene 
Roͤſtung der geſchwefelten Bleierze ausgeübt worden und 
deshalb iſt ſie auch noch nicht fuͤr vollkommen zu halten. 


§. 423. 

In Deutſchland und Frankreich werden die Bleiglanze 
in Oefen mit ſtark inklinirten Heerden, oder in Oefen ber 
ren Heerde in der Mitte eine Vertiefung haben, die mit 
einem Stichheerde außerhalb des Ofens in Verbindung ſteht, 
durch Flammenfeuer behandelt. Bei den Oefen mit ſtark 
inklinirten Heerden fließt das Blei, in dem Augenblick wie 
es entſteht, tropfenweiſe vom Heerde ab. In den franzoͤ⸗ 
ſiſchen Flammoͤfen ſammelt es ſich in der, in der Mitte des 
Heerdes befindlichen Vertiefung und wird in den Stichheerd 
abgelaſſen. Die Feuerung iſt immer dem hinteren Theile 
des Heerdes zunaͤchſt, bald ſeitwaͤrts, oder der Laͤnge des 
Heerdes nach, bald ganz hinten, laͤngſt der Breite des 
Heerdes angebracht. Das Gewoͤlbe des Ofens iſt ſehr hoch, 
damit die Flamme das Erz nicht beſtreicht und eine Eſſe iſt 
nicht vorhanden, ſondern die Flamme wird aus der Oeff⸗ 
nung, welche zugleich die Arbeitsoͤffnung iſt, abgeleitet. 


§. 424. 
Die zu dieſer Verarbeitung beſtimmten Erze duͤrfen 
nicht in zu großen Stuͤcken, ſondern nur etwa in der Groͤße 
einer Erbſe angewendet werden. Eine zu feine mechaniſche 


Zertheilung iſt wegen der dichten Lage auch nicht gerne ge 
ſehen. Dagegen laſſen ſich nur reiche Schlieche, die wenig⸗ 
ſtens 40 Prozent Blei enthalten muͤſſen, auf ſolche Art 
verarbeiten, weil zu viel Gebirgsart die Einwirkung der 
Luft zu ſehr abhalten wuͤrde. Das Erz darf nicht hoͤher 
als bis zum Rothgluͤhen erhitzt und muß dann von Zeit zu 
Zeit umgeruͤhrt werden, um ſich zu verkalken. Eine zu 
ſtarke Hitze wuͤrde augenblicklich das Zuſammenſchmelzen 
und das Misrathen der Arbeit zur Folge haben. Deshalb 
muß die Hitze auch ſo lange als noch ſchwefelſaure Daͤmpfe 
entſtehen, nicht verſtaͤrkt und das Erz nicht mußig, ſondern 
immer in einem ſandigen Zuſtande erhalten werden. Durch 
die wechſelſeitige Einwirkung des entſtandenen Bleikalks 
und des noch nicht zerſetzten Bleiglanzes auf einander (§. 393.) 
kann ſchon waͤhrend der Roͤſtarbeit metalliſches Blei entſte⸗ 
hen, welches vom Heerde ablaͤuft, oder ſich in der Grube 
anſammelt. Nachdem aber die Roͤſtperiode beendigt iſt, wird 
ein Zuſatz von Kohlenſtaub (welcher fruͤher den ganzen Pror 
zeß geſtoͤhrt haben wuͤrde) und die Anwendung einer ſtaͤr⸗ 
keren Hitze nothwendig, um den entſtandenen Bleikalk zu 
redueiren. Es find zu dieſem Prozeß ein ſehr geuͤbtes Auge 
und viel Erfahrung nothwendig, um den Ofen erſt genau 
kennen zu lernen und nicht in Gefahr zu gerathen, die 
Hitze mit einem mal zu ſehr zu erhoͤhen. 


§. 425. 


Obgleich der Bleiverluſt durch Verdampfung bei der 
ſchwachen Luftſtroͤhmung in dieſen Flammoͤfen nicht ſehr 
groß ſeyn kann, ſo wird doch durch die Entbindung der 
ſauren Daͤmpfe und ſpaͤter des kohlenſauren Gaſes nicht 
wenig Blei verfluͤchtigt. Ganz vorzuͤglich wird aber ein 
Bleiverluſt durch die unmoͤglich ganz vollkommen zu bewirkende 
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Zerſetung des Schwefelbleies und durch die Verſchlackung 
eines Theils des Bleikalks entſtehen; indem die Hitze wohl 
zur Verſchlackung, aber nicht zur Reduktion des verſchlack⸗ 
ten Bleies zureicht. So ſehr man alſo auch dieſer Arbeit 
den Vorzug vor den mehrſten Bleiſchmelzarbeiten in Schacht⸗ 
oͤfen einräumen muß, ſo iſt fie doch keinesweges für eine 
vollkommene Arbeit zu halten. 


§. 426. 


In England, wo man ſich zur Verſchmelzung der Weiß⸗ 
bleierze ebenfalls der Flammoͤfen bedient, wird die Flamme 
in eine Eſſe geleitet, um ſehr ſtarke Hitze hervorbringen 
zu koͤnnen. Die Bleierze werden auf einem Geſtuͤbbeheerd, 
welcher mit einem Stichheerd in Verbindung ſteht, mit 
Coaks beſchickt aufgeſetzt und mit Schlacken bedeckt. Der 
Heerd iſt vertieft, um die Beſchickung aufzunehmen und 
muß mit einer nicht zu niedrigen Bruͤcke verſehen ſeyn, um 
die Flamme und den heftigen Luftſtrohm uͤber dem Erz 
ab und in den Fuchs zu leiten. Wenn ſich die Maſſe in 
einem ganz fluͤſſigen Zuſtande befindet, wird das Blei mit 
der Schlacke abgelaſſen. Durch den hohen Hitzgrad wird 
die Reduktion des Bleikalks befoͤrdert und durch die Schlacken⸗ 
decke die Verfluͤchtigung und Verbrennung des Bleies moͤg⸗ 
lichſt abgehalten. Schnelle und moͤglichſt große Hitze ſind | 
die weſentlichſten Bedingungen zum guten Erfolg der Arbeit. 1 


§. 427. 

Geſchwefelte Bleierze werden in England, nach voran⸗ 
gegangener Roͤſtung in einem beſonderen Flammenroͤſtofen 1 
eben ſo behandelt, wobei aber gleichzeitig etwas Stein mit 
abgeſtochen wird, weil der Schwefel durch die Roͤſtung nicht 
gänzlich verſlͤͤchtigt werden kann. Dies Schmelzverfahren 


iſt, wegen der erforderlichen Nöftarbeit, mit bedeutendem 
Bleiverluſt verbunden und nicht zu empfehlen. Eines Zu⸗ 
ſatzes von Kalk bedient man ſich nicht, weil die Erze in 
Kalkſtein brechen und daher ſchon genug von dieſem Zuſchlag 
enthalten. 

§. 428. 

Einen weit hoͤheren Grad von Vollkommenheit hat die 
Verſchmelzung der geſchwefelten Bleierze mit Eiſenzuſchlag, 
in gut konſtruirten Flammoͤfen, worin ſich eine ſchnelle 
und uͤberaus ſtarke Hitze hervorbringen laͤßt. Der Heerd 
erhält eine Vertiefung zur Aufnahme der Beſchickung, 
welche mit reiner, leichtfluͤſſtger Schlacke bedeckt iſt. Der 
Flammenſtrohm muß fo viel als möglich von der Schmelz 
maſſe abgeleitet werden. Bei einer guten Beſchickung muͤſ⸗ 
ſen Stein und Schlacke ganz unhaltig ſeyn. 

§. 429. 5 

Bei aller Vorſicht, und bei der forgfältigften Bedeckung 
der beſchickten Bleierze mit leichtfluͤſſigen Schlacken auf dem 
Heerd des Flammofens — welche, wegen der nothwendigen 
Schnelligkeit beim Einſetzen der neuen Beſchickung, nach 
dem erfolgten Abſtich, nicht einmal moͤglich iſt — wird durch 
den heftigen Luftzug des ſtark ziehenden Flammofens doch 
immer ein großer Theil Bleiglanz verfluͤchtigt und viel Blei 
verbrannt und in Daͤmpfen verjagt werden. Deshalb wird 
die Zerſetzung des Bleiglanzes durch Eiſen, am vollkommen⸗ 
ſten nur in Gefaͤßoͤfen, nämlich in großen, feſtſtehenden, 
thoͤnernen und mit Geſtuͤbbe ausgefuͤtterten Tiegeln 
geſchehen koͤnnen, welche unten mit einer Abſtichoͤffnung 
verſehen ſind. Obgleich dies Schmelzverfahren bis jetzt 
noch nirgends eingefuͤhrt iſt, ſo laͤßt ſich doch von den 
Fortſchritten, die in der Anfertigung feuerfeſter Oefen und 
Gefaͤße gemacht worden ſind, wohl die Beſeitigung der 


Schwierigkeiten erwarten, welche dieſem Unternehmen um 
fo mehr entgegen ſtehen, als das verkalkte Blei alle Gefäße 
ſo ſehr leicht angreift. 


$. 430. 

Weil fih der Bleiglanz ſowohl als der Bleikalk in ſtar⸗ 
ker Hitze ſo leicht verglaſen, ſo iſt es zu bezweifeln, daß 
man von ihrer gegenſeitigen Einwirkung auf einander zur 
Darſtellung des reguliniſchen Bleies Gebrauch machen wird. 
In dem Augenblick naͤmlich, wo die Verglaſung eingetreten 
iſt, hoͤrt die Einwirkung des Sauerſtoffs im Bleikalk auf 
den Schwefel im Bleiglanz gaͤnzlich auf und es entſteht eine 
verſchlackte Maſſe, ſo daß nur eine partielle Zerlegung er⸗ 
folgen kann, welche ſich nicht weiter als bis zu dem Zeit⸗ 
punkt erſtreckt, wo die Verglaſung noch nicht eingetreten 
war. Außerdem wuͤrde der Prozeß in bedeckten Gefaͤßen 


geſchehen muͤſſen, weil der Bleiverbrand auf dem Heerd 
des Flammofens zu groß ſeyn wuͤrde; weil aber das Blei⸗ 
glas alle Gefaͤße durchdringt, ſo iſt dies ſchon ein großes 
Hinderniß. 


§. 431. 

Bei der Trennung des Bleies vom Silber, welche durch 
einen beſonderen Oxydationsprozeß, namlich durch die Treib⸗ 
arbeit verrichtet wird, entſteht jedesmal viel Bleikalk, wel⸗ 
cher zum Theil wieder redueirt werden muß. Dieſe Opera 
tion heißt das Friſchen, oder Anfriſchen der Glaͤtte. 
Die Friſcharbeit wird gewoͤhnlich in Schachtoͤfen vorgenommen 
wobei aber viel Blei verfluͤchtigt und verſchlackt wird. Ein 
raſcher Gang der Arbeit und große Hitze tragen zur Ver 
minderung des Bleiverluſtes viel bei, weshalb die Reduk⸗ 
tion bei rohen Steinkohlen in Krummoͤfen gut von ſtatten 
geht. Wo man nur Holzkohlen anwenden kann, ſollte man 
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| auch auf eine ſchnellere Arbeit bedacht ſeyn und vorzuͤglich 


vermeiden, Glaͤtte und Bleierze gemeinſchaftlich zu gute 
zu machen, beſonders wo die Niederſchlagsarbeit ſtatt findet. 
Auch in Flammoͤfen wird das Glaͤttfriſchen mit gutem Er⸗ 


folg vorgenommen werden koͤnnen (F. 425.), wobei ein Zur 


Schlag von 23 bis 2 Prozent Eiſen ſehr vortheilhaft iſt. 
§. 438. 
Das Halb- oder Zwiſchenprodukt bei der Bleiatbelt 
iſt Bleiſtein, welcher da, wo mit Holzkohlen im Schacht 


ofen (89. 416. 420.) oder im Flammofen ohne Eiſenzuſchlag 


($. 427.) geſchmolzen wird, wieder als Bleierz behandelt 
und verarbeitet werden muß. Wo man die Niederſchlags⸗ 
arbeit mit Coaks in Schachtoͤfen (§. 420.) oder mit Flammen⸗ 
feuer in Flammoͤfen (§. 428.) ausuͤbt, erhält man ſeht rei⸗ 
nen Stein, welcher fuͤr ſich allein kaum einer Vetarbeitung 
werth ſeyn wuͤrde, und nur gleichzeitig mit den uͤbrigen 
bleiiſchen Abgaͤngen, mit einem geringen Eiſenzuſatz wieder 
verarbeitet wird. Auch pflegt man ihn wohl. ſtatt der 
Schlackenzuſaͤtze mit anzuwenden, um die Saͤtze bei leicht 
durchrollenden Schliechen locker zu erhalten. 


H. 433. 

Zu den Abgängen bei der Bleiarbeit gehört die ver 
ſchlackte Maſſe, welche auf den Heerden der Flammofen⸗ 
faigetöfen (§9. 423 425.) zuruͤckbleibt, und welche in Ho⸗ 
henoͤfen wieder verſchmolzen wird. Der Gehalt an Blei 
iſt ſehr bedeutend, kann aber, weil er fi im verſchlackten 
Zustande befindet, nicht rein gewonnen werden. Ein Zus 
ſchlag von etwas Eiſen wiirde ſehr vortheilhaft ſeyn, infge 
ſern noch verſchlackter Bleiglanz in der Maſſe befindlich iſt 
Nur durch die An vendung von Coaks wuͤrbe es moͤglich 

5 
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ſeyn, den Bleigehalt jener verſchlackten Maſſe, durch das 
Verſchmelzen in Hohenoͤfen, ziemlich rein zu gewinnen. | 
Auch in Slammöfen, worin eine ſehr ſtarke Hitze erzeugt | 
werden kann, wuͤrde der Bleigehalt jener Maſſe, durch 
Zusatz von Kohle und etwas Eiſen gewonnen werden koͤnnen. 


§. 434. 

Die Schlacken welche vom Verſchmelzen der Bleierze 

in Flammoͤfen erhalten werden (59. 426 — 429.) ſo wie die 
Schlacken, welche bei der Niederſchlagsarbeit mit Coaks, 
von ſelbſt uͤber den Vorheerd des Schachtofens fließen, kann 
man, wenn gleich nicht als rein, doch als umſchmelzwuͤrdig f 
anſehen. Auch die Schlacken welche bei der Verſchmelzung f 
der Bleierze in Schachtoͤfen bei Holzkohlen, mit oder ohne | 
Miederſchlagsarbeit (89. 417. 420.) von ſelbſt uͤber den Vor⸗ 
tiegel laufen, pflegt man als reine Schlacke anzuſehen, nicht 
weil fi ſie rein ſind, ſondern weil man den Bleigehalt aus 
ihnen nicht gewinnen kann. Dies iſt bei der geringen Hitze 
welche die Holzkohlen 9 geben nicht moͤglich, und deshalb fal⸗ 
len die Schlacken auch gleich bei der Arbeit ſo reich aus, | 
ohne daß ſich ihr Bleigehalt wieder gewinnen ließe, welches 
nur durch Anwendung von Coaks in Hohenoͤfen, oder in 
Flammoͤfen einigermaßen geſchehen kann. N 


§. 435. } 

Zu den Abgängen bei der Bleiarbeit in Schachtoͤfen, 
welche entweder fuͤr ſich allein, oder auch wohl gleichzeitig 
mit den Erzen und Schliechen verſchmolzen werden, ſind 
die unreinen Schlacken, die bei der Reinigung und Räu⸗ 
mung des Vorheerdes erfolgen, die Ofenſchur und die Patzen 
beim Ausbrechen der Oefen zu rechnen. Die Schlacke, 
welche beim Glaͤttfriſchen (H. 431.) erhalten wird, wenn die 


e 


e , 


Operation nicht in Flammoͤfen, ſondern in Schachtoͤfen vers 
richtet wird, muß ebenfalls in e wieder durch⸗ 
geſetzt werden. 1 an 


H. 436. | 

Das ausgebrachte Blei befindet ſich noch nicht immer 
im Zuſtande der groͤßten Reinheit, ſondern es enthaͤlt zu⸗ 
weilen noch Schwefel, zuweilen Arſenik, Zink, Spiesglanz, 
Kobolt und Kupfer, welche es hart, ſproͤde und unbrauch⸗ 
bar machen. In dieſen Faͤllen wird das Blei gereinigt und 
gelaͤutert. Die Reinigungsarbeiten werden entweder durch 
bloßes Umſchmelzen des Bleies in einer niedrigen Tempera- 
tur, oder durch ein Eiſchmelzen und Verkalken der Ober⸗ 
flaͤche der eingeſchmolzenen Maſſe bewerkſtelligt. Im erſten 
Fall iſt die Schmelzung eine bloße Saigerarbeit, indem das 
Blei auf ſtark inklinirten Geſtüͤbbeheerden nicht ſtärker als 
bis zum Schmelzen erhitzt wird, wodurch es ſich von den 
beigemiſchten ſtrengflͤſſigeren Suübſtanzen, beſonders von 
dem geſchwefelten Blei oder dem noch unzerſetzten Bleiglanz, 
vom Kupfer, Nickel und Kobolt ſcheidet. Enthaͤlt das 
Blei aber viel Arſenik und Zink, ſo wuͤrde dieſe Reini⸗ 
gungsarbeit unzureichend ſeyn, weshalb das unreine Blei 
in großen Flammoͤfen auf runden Geſtuͤbbeheerden dergeſtalt 
eingeſchmolzen wird, daß der Wind aus einem Geblaͤſe 
die Oberflache det geſchmolzenen fluͤſſigen Maſſe beſtreichen 
kann. Die leichteren und fluͤſſiger en, oder verſchlackbareren 
Metalle begeben ſich mit dem Schwefelgehalt des Bleies 
tiäch oben, werden dort vom Geblaͤſe beſtrichen und ver⸗ 
ſchlackt, ſo daß die verkalkte Maſſe ſo lange als Abſtich von 
der Oberfläche abgezogen wird, bis die reine roͤthlichgelbe 
Farbe der Glaͤtte zum Vorſchein kommt. 
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Weitere Bearbeitung des Bleies. 
5 9. 437. 

Ungeachtet das Blei eine nicht bedeutende Dehn⸗ 
barkeit hat, ſo wird es doch wegen ſeiner großen 
Weichheit zum Ziehen von Roͤhren angewendet. Die Ge— 
ſchmeidigkeit des Bleies geſtattet das Ausdehnen deſſelben 
unter Walzwerken zu ſehr dünnen Platten. Alle diefe Ars 
beiten geſchehen kalt und das Blei erhaͤlt auch durch die 
Bearbeitung keine bedeutende Härte, weshalb es der Er— 
waͤrmung vor und waͤhrend der Arbeit, wie bei n 
haͤrteren M etallen, nicht bedarf. 

g §. 438. 

Die Fabrikation der Mennige geſchieht durch ein ſehr 
langſames und anhaltendes Caleiniren des Bleies, in einer 
Hitze, welche die Rothgluͤhhitze nicht erreichen darf und bei 
welcher das zu ſtarke Zuſtroͤhmen der atmoſphaͤriſchen Luft 
verhütet werden muß. In England wird das Kaleiniren 
auf Heerden verrichtet, welche von der ſchwachen Flamme 
des Roſtfeuers beſtrichen werden. In Deutſchland kaleinirt 
man das verkalkte Blei in thoͤnernen Gefäßen, welche in 
einem Galeerenofen über der ſchwachen Roſtflamme liegen 
und mit einer Oeffnung zum Einſetzen des verkalkten Bleies, 
ſo wie zum Herausnehmen der Mennige verſehen ſind. 
Dieſe Oeffnung dient zugleich zum Einſtroͤmen der Luft, 
indeß wird ſie doch in der erſten Perlode der Kaleinirarbeit 
loſe verſchloſſen gehalten. Am bequemſten iſt die Mennige⸗ 
bereitung aus ſehr reiner, und in ſehr hoher Temperatur 
erzeugter Glaͤtte, welche aber nicht gefloſſen ſeyn darf, in 
verſchloſſenen großen muffelartigen Gefäßen, welche von 
unten und von allen Seiten vorſichtig durch Flammenfeus, 
rung erhitzt werden. 
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Literatur des Bleies. 


Nachricht von dem auf der Frankenſcharrner Hütte erbauten 
großen Schmelzofen zum rohen Niederſchlage ſilberhalti⸗ 
ger Bleierze; im Bergmann. Journ. St. 8. 1790. S. 97. 

| Eine Beſchreibung einzelner Bleiſchmelzprozeſſe, beſonders 

des Verfahrens auf dem Oberharz, befindet ſich in Lam: 
padius Handb. d. allgem. Huͤttenkunde 

Die Bleihuͤttenarbeiten auf mehreren franzoͤſ. Werken finden 
ſich beſchrieben im Journal des mines; und zwar zu Alle⸗ 
mont in No. 59; zu Pullaouen in No. 93; zu Peſey in Mo. A 
120; zu Montjean in No. 124.; zu Vedrin in No. 198.— | 
Ueber das Verſchmelzen der Bleierze in Flammoͤfen, mit 
Roͤſtarbeit, zu Bleiberg in Kaͤrnthen, iſt nachzuſehen: 
Bergbaukunde II. 80 — 102. und Journ. des mines No. 
No. 131. 159. Ueber das Verſchmelzen in Fammoͤfen durch 
Niederſchlag mit Eiſen, das Journ. des mines No. 125. 

Der zie und 4te Band von Jars metallurg. Reiſen enthaͤlt 
die Beſchreibung mehrerer Schmelzprozeſſe in Ungarn, 
Deutſchland, Schweden, Norwegen und England. — 
Der Schmelzprozeß zu Sala in Schweden iſt ausführ; 
lich beſchrieben im neuen Bergm. Journ. 1800. ztes und 
Ates Stuͤck S. 270. Der Unterharzer Huͤttenprozeß im 
Bergm. Journ. 1793. S. 28. und im ı3ten Theil von 
Lampe's Magaz. für die Bergbaukunde. — Die Blei: 
arbeiten auf den Werken an der Lahn und zu Holzapfel 
in Jordan’s mineralogischen, berg- und hütten⸗ 
männischen Reisebeschreibungen. S. 167 180. 

Qollet-Descostil sur le sulfure de plomb, im Journ. 
des mines No. 162. p. 465 — 476. 

Ueber Mennige⸗ Bereitung; Jars Reiſen IV. 984. und 

No ſe's Abhandl. vom Mennigbrennen, Nürnberg 1779. 


Eigenſchaften und Verhalten des Zinnes. 


8. 439. 


Di Farbe des knen Zinnes iſt ſilberweiß mit einem 
Stich ins Blaue. Blei, Kupfer und Eiſen, wenn ſie auch 
nur in ſehr geringen Verhaͤltniſſen mit dem Zinn verbunden 
ſind, geben der Farbe deſſelben eine Schattirung ins Graue, 
die mit den zunehmenden Quantitäten der beigemengten 
Metalle ftärker hervortritt und das Zinn unanſehnlich macht. 


§. 440. f 
Das reine Zinn hat einen vollkommnen Silberglanz, 
der aber in demſelben Verhaͤltniß ſchwaͤcher wird, als es 
mehr Blei, Kupfer oder Eiſen enthaͤlt. Dies zeigt ſich auch 
auf dem friſchen Bruch, der dunkler, matter und koͤrniger N 
iſt, als bei dem ganz reinen Zinn, bei welchem gar kein 
beſtimmtes Gefuͤge auf der Bruchflaͤche zu erkennen iſt. | 
Wenn ganz reines Zinn geſchmolzen und eine kleine Quanı 7 
fität davon auf einer Platte von M etall, Stein oder Holz 
gusgegoſſen wird, ſo hat es nach dem Erkalten eine voͤllig | 
ſplegelglatte Oberflähe und den reinſten Silberglanz; ent- 
hält es aber elns, oder zwei oder alle drei von den genanu⸗ 
ten Metallen, fo wird die Oberflache nach dem Erkalten ein 
Keyſtalliſches Gefüge, einen geringeren Glanz und eine 
dunklere Farbe zeigen. Der Arſenikgehalt bewirkt ebenfalls 
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ein kryſtalliniſches Gefüge, "obgleich er auf die Farbe und 
auf den Glanz keinen 0 merklichen Einfluß hat. 
FS. 441. 
Das ſpeeifiſche Gewicht des Zinnes iſt 7,29, ſteigt aber 
bis 7,31 wenn das Zinn Me . oder gehaͤm⸗ 


mert wird. 
442 


Naͤchſt dem Blei iſt das Zinn das weichſte Metall, be⸗ 
ſitzt aber doch ſchon ſo viel Haͤrte, daß es beim Aufſchlagen 
den feinſten Silberklang giebt. Durch einen Bleigehalt wird 
der Klang vermindert und in größeren Verhaͤltniſſen aufge⸗ 
hoben. Kupfer, Eiſen und Arſenik machen das Zinn haͤr⸗ 
ter und klingender? Reines Zinn nimmt die Eindruͤcke vom 
Nagel des Fingers kaum an; es knirſcht aber beim Biegen 
mit ſtarken, jedoch nicht häufigen Tönen, welche durch 
Verunreinigung mit anderen Metallen ſchneller und haͤufiger 


hoͤrbar werden. 
§. 443. 


Die Hiegſamkeit des Zinnes iſt zwar groͤßer als die 
des Bleies, indem ſie nach Thomſon durch die Zahl 32 
ausgedruͤckt wird, allein. fie, iſt doch über, 17 mal gerin⸗ 
ger als die des Eiſens. 

\ 444. i 

Die Zaͤhigkeit des Zinnes iſt bedeutend, indem es ſich 
ſchon zu ziemlich duͤnnen Draͤthen ausziehen läßt und darin 
ſowohl, als in der Geſchmeidigkeit das Blei weit übertrifft. 

$. 445. 

Das Zinn verbreitet beim Reiben einen egenthümlichen 

Geruch, faͤrbt aber nur ſehr wenig ir; wenn es nicht mit 


Blei verbunden iſt. 
S. 446. 
Bei der Erhitzung bis zum Siedepunkt dehnen ſich 100000 


Theile Zinn, der Länge nach zu 200,278 Theilen aus. 


. 
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9. 4. 
Das Zion. iſt ein außerordentlich feichtfülffiges Metall, 
welches ſchon bei 420° Fahr. » alſo in einer Temperatur 
ſchmelzt „in welcher das Eiſen erſt die an Farbe des ers 
ſten Anlaufgrades zeigt. 


§. 448. 

Die Temperatur, in welcher das Zinn im metalliſchen 
Zuſtande zu verdampfen „ oder ſich zu verfluͤchtigen anfaͤngt, 
iſt noch nicht genau bekannt, indeß ſcheint dazu doch ein 
ſehr heftiger Hltzgrad erforderlich zu ſeyn. 


§. 449. 5 

Hat die atmoſphaͤriſche Luft zu dem ee Zinn 
freien Zutritt, fo uͤberzieht ſich die Oberfläche mit einer grauen 
Haut, die immer ſtaͤrker wird. Ju einer ſehr hohen Tem⸗ 
peratur erfolgt aber eine Entzuͤndung, indem das Zinn mit 
einer ſehr lichteblauen Farbe verbrennt und ſich in weißgrauen 
Daͤmpfen verfluͤchtigt. Durch Bewegung der Luft wird die 
Verfluͤchtigung und Verbrennung des Zinnes ſehr vermehrt 
und es verhaͤlt ſich daher in dieſer Ruͤckſicht ganz fo wie 
das Blei (H. 3760, nur daß es einer noch geringeren Hitze 
bedarf als dieſes, alſo noch leichter zu zerſtoͤhren iſt, wel⸗ 
ches bei den Zinnſchmelzarbeiten um ſo nachtheiliger wirkt, 
als die Zinnkalke einen noch viel hoͤheren Grad der Tem— 
peratur zur Reduktion als die Bleikalke erfordern. 


$. 450. 

Die graue Haut, mit welcher ſich das Zinn heim Schmel 
zen an der freien Luft in einer niedrigen Temperatur bedeckt, 
oder die ſogenannte Zinnkräͤtze, ſtellt die erſte Verbin⸗ 
dungsſtufe des Zinnes mit dem Sauerſtoff dar. Dieſer 
graue Zinnkalk beſteht aus 88 Zinn und 12 Sauerſtoff, in⸗ 
dem 100 Zinn in dem grauen Kalk mit 13,64 Sauerſtoff 
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verbunden find, Durch ſehr lange anhaltendes Kaleiniren 
auf einem Scherben unter der Muffel, ſchneller aber durch 
Kochen mit verduͤnnter Salpeterſaͤure, Eindicken und Erhitzen 
bis zum Rothgluͤhen, wird das graue Pulver nach und nach 
voͤllig in ein weißes verwandelt, welches die zweite Ver⸗ 
bindungsſtufe des Zinnes mit dem Sauerſtoff iſt und Zinn⸗ 
aſche oder Zinnweiß genannt wird. Dieſer weiße Zinn⸗ 
kalk beſteht aus 78,5 Zinn und 21,5 Sauerſtoff, indem 100 
Zinn in dem weißen Kalk mit 27,3 Sauerſtoff verbunden ſind. 


i $. 451. 

Beide Zinnkalke find außerordentlich ſtrengfluͤſſig und 
geben mit verglaſungsfaͤhigen Koͤrpern nur matte undurch⸗ 
ſichtige Glaͤſer, oder weiße Emaillen. Ob der weiße Kalk 
vor der Verſchlackung erſt wieder in den Zuſtand des grauen 
zuruͤcktritt; oder ob der graue Kalk, um ſich zu verſchlacken, 
erſt in den Zuſtand des weiſſen uͤbergehen muß, oder ob der 
graue und der weiße Kalk beide eigenthuͤmliche Glaͤſer bil: 
den, iſt noch nicht gehoͤrig ausgemittelt. 


$. 452% 

In der gewöhnlichen Temperatur läuft das Zinn an 
der atmoſphaͤriſchen Luft zwar mit matten Farben an, und 
verliert etwas von dem ſtarken Metallglanz; allein es er⸗ 
leidet keine weſentliche Veranderung. N 


$. 453. 

Das Waſſer Außert weder auf das reguliniſche Zinn 
noch auf ſeine Kalke in der gewoͤhnlichen Temperatur, die 
geringſte aufloͤſende Kraft. Beim Rothgluͤhen wird der 
Waſſerdunſt aber zerſetzt und das Zinn verkalkt. — Die 
Zinnkalke ſcheinen beide mit dem Waſſer zu Hydraten zu⸗ 
ſammenzutreten; der graue Zinnkalk wird aus der Aufloͤſung 
des Zinnes in Salzſäure durch Alkalien, ſie mögen kohlen⸗ 


ſauer ſeyn, oder nicht (indem ſich der Zinnkalk mit Kohlen 
ſaͤure nicht verbindet), ſobald ſie nicht im Uebermaaß zuge⸗ 
ſetzt werden, als ein weißes Pulver niedergeſchlagen, wel— 
ches erſt in der ſtaͤrkſten Rothgluͤhhitze das Waſſer entlaͤßt 
und ſich als grauer Zinnkalk darſtellt. Durch anhaltendes 
Sieden mit reinem Waſſer wird das Hydrat aber ſchon zerſetzt. 
N $. 474. 
Mit der en geht das Zinn keine Verbindung ein. 
§. 45. 

Man kennt zwei Verbindungen des Zinnes mit Schwe⸗ 
fel. Die eine, welche aus 78,6 Zinn und 21,44 Schwefel 
beſteht, indem 100 Zinn mit 27,28 Schwefel verbunden 
ſind, hat 0 blaͤulich graue Farbe und ein ſtrahligblaͤttriges 
Gefuͤge. Man erhält fie durch Zuſammenſchmelzen des Zin⸗ 
nes mit 1 Die zweite Verbindung, welche unter 
dem Namen des Muſivgoldes bekannt iſt und eine 
goldgelbe Farbe hat, beſteht aus 64,5 Zinn und 35,5 Schwe⸗ 
fel, indem 100 Zinn mit ss Schwefel, verbunden. find. 
Das Mufivgold laͤßt ſich nur durch Erhitzen des weißen 
Zinnkalks mit Schwefel darſtellen (wahrſcheinlich um die 
atmofphärifche Luft durch die ſich entwickelnden ſchwefligt⸗ 
ſauren Daͤmpfe abzuhalten). In der Rothgluͤhhitze geſchmol— 
zen ſtoͤßt das Muſivgold einen Theil Schwefel aus und ver— 
wandelt ſich wieder in graues geſchwefeltes Zinn. 

9. 406. 

Das geſchwefelte Zinn wird durch Alkalien, Eiſen und 
Kupfer zerſetzt. Blei und Zinn ſcheinen ſich um die naͤhere 
e mit dem Schwefel zu ſtreiten. 

§. 47. 

Das mit Phosphor verbundene Zinn iſt ein ſehr weicher 
Körper, der etwa 17 Prozent Phosphor an und 1 
ſehr wenig bekannt IR. . 
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§. 458. 

Die Schweſelſaͤure loͤßt das Zinn nur ſehr ſchwer, die 
Zinnkalke aber etwas leichter auf „ befonders wenn ſie nicht 
zu ſehr koncentrirt iſt. Die Salpeterſaͤure verkalkt es bloß, 
ohne es aufzuloͤſen. In der Saljſaͤure loͤßt ſich das Zinn, 
mit Beihuͤlfe der Wärme, ziemlich leicht auf. Die Aufloͤ⸗ 
ſung des Zinnes in Koͤnigswaſſer dient zur Anfertigung des 


KC.aſſiſchen Goldpurpurs, und iſt in den Faͤrbereien unter 


dem Namen der Compoſition bekannt. — Die Eſſigſaͤure 
loͤßt ſowohl das reguliniſche Zinn als ſeine Kalke leicht auf, 
wenn die Aufloͤſung durch Digeriren befoͤrdert wird. 


§. 459. 

Beide Zinnkalke geben beſondere Verbindungen mit den 
Saͤuren, auch werden die Aufloͤſungen der Salze, welche 
das graue Zinnoxyd enthalten, wenn fie dem freien Zutritt 
der Luft ausgeſetzt ſind, bald in weiße Zinnkalkſalze veraͤn⸗ 
dert, wobei ſich ein Theil des Zinnkalks wahrſcheinlich als 
baſiſches, faſt ganz unaufloͤsbar gewordenes Salz ausſcheidet. 


§. 460. 

Die Alkalien und das Ammoniak loͤſen die Zinnkalke 
auf; auch das reguliniſche Zinn ſcheint durch Schmelzen 
mit Alkalien angegriffen zu werden. Auf dem trocknen Wege 
wird die Verglaſung und Verſchlackung der Zinnkalke durch 
Alkalien und Erden befoͤrdert. 


$. 461. 

Das Zinn vereinigt ſich mit den mehrſten Metallen und 
bildet Verbindungen, die zum Theil fuͤr die Kuͤnſte und 
Gewerbe ſehr nutzbar ſind. Mit dem Eiſen zuſammenge⸗ 
ſchmolzen entſtehen nach Bergmann zwei beſtimmte Ver⸗ 
bindungen; die eine aus 21 Theilen Zinn und 1 Eiſen, 


und die zweite aus 2 Theilen Eiſen und 1 Zinn beſtehend. 
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Zur Abſcheidung des Eiſens im Großen giebt es kein ande⸗ 
res Mittel als eine bloße Ausſaigerung, wodurch aber die 
wirkliche ehemiſche Verbindung beider Metalle nicht auf: 
gehoben, ſondern nur das reine Zinn von dem aufgelößten 
eiſenhaltigen mehr oder weniger vollkommen getrennt werden 
kann. Weil das Eiſen das Zinn ſproͤde, haͤrter, matt und 
weniger glaͤnzend macht, es auch dunkler faͤrbt und eine glatte 
ſchoͤne Oberfläche, wegen der kryſtalliſchen Bildung der 
Flaͤchen verhindert ($. 440.), fo iſt es hoͤchſt wichtig das Zinn 
von Eiſen ſowohl, als von Blei, Kupfer und Arſenik 
ganz rein darzuſtellen, indem ſich nur durch die Anwen⸗ 
dung von ſolchem durchaus reinem Zinn ſchoͤne verzinnte 
Eiſenwaaren erhalten laſſen. 


§. 462. 
Obgleich die Verbindung des Zinnes mit Kupfer ſehr 


gewöhnlich iſt, indem fie zum Glockenguth, zum Kanonen; 
guth und zur Bronze benutzt wird; fo find die Verhaͤlt⸗ 
niſſe der ehemiſchen Vereinigung beider Metalle doch unbe— 
kannt. Es ſcheint zwar, daß Kupfer und Zinn ſich in allen 
Verhältniffen mit einander verbinden, indeß if dieſe Vers 
einigung mehr eine genaue Mengung zweier Verbindungen, 
von denen die eine aus vielem Kupfer und wenig Zinn, die 
zweite aus vlelem Zinn und wenig Kupfer beſteht, als eine 
ehemiſche Verbindung des Zinnes mit dem Kupfer über 
haupt zu nennen. Dieſe zwei Verbindungen geben ſich auf 
der Bruchflaͤche des Kanonenguths ſchon dem unbewaffneten 
Auge zu erkennen, und bei einer ploͤtzlichen Erſtarrung der 
fluͤſſigen Maſſe trennen fie ſich auch ganz ausgezeichnet von 
einander, indem die ſchneller erſtarrende Verbindung von 
vielem Kupfer mit wenig Zinn, die leichtfluͤſſigere von vie⸗ 
lem Zinn mit wenig . bei Seite druckt. Deshalb 


muͤſſen die Formen, in denen die Glocken, Geſchuͤtze oder 
Statuen gegoſſen werden ſollen, auch immer im hoͤchſten 
Grade trocken und ſtark ausgebrannt ſeyn. Um das Zinn 
von wenigem beigemengten Kupfer zu befreien, iſt nur eine 
Ausfaigerung, wie beim Eiſen ($. 461.) moͤglich; indeß 
laͤßt ſich das Zinn dadurch freilich nicht ganz rein darſtellen. 
Briche, observations sur la fonte des piöces de ca- 
non; im Journal des mines No. 35. p. 879 — 890. 


§. 463. | 

Selbſt die Vereinigung des Zinnes mit dem Blei, ob⸗ 
gleich beide Metalle ſich in allen Verhaͤltniſſen mit einander 
miſchen laſſen und eine homogene Verbindung zu bilden 
ſcheinen, iſt keinesweges eine chemiſche Vereinigung beider 
Metalle zu nennen. Wahrſcheinlich ſind auch hier zwei be⸗ 
ſondere Verbindungen innig mit einander gemengt, welche 
ſich wegen Gleichheit der Farbe und des Glanzes ſchwer von 
einander unterſcheiden laſſen. Soll ſehr bleihaltiges Zinn 
gereinigt werden, ſo wird es im fluͤſſigen Zuſtande in einem 
recht hohen eiſernen Einguß, welcher mit gluͤhenden Koh⸗ 
len umgeben iſt, ausgegoſſen, damit es langſam erkalte. 
Der untere Theil der erſtarrten Metallmaſſe wird aus zinn⸗ 
haltigem Blei und der obere aus bleihaltigem Zinn beſtehen, 
welches ſich von dem erſteren durch Farbe und Haͤrte ziem⸗ 
lich unterſcheidet. Dieſer Prozeß wird mit dem bleihaltigen 
Zinn noch mehrere male wiederholt, um es dadurch im⸗ 
mer mehr und mehr vom Blei zu befreien und das zuletzt 
erhaltene bleihaltige Zinn wird alsdann in einer moͤglichſt 
geringen Temperatur auf inklinirten Kohlenheerden ausge⸗ 
ſaigert. Daß durch dieſen unvollkommenen Prozeß ſehr vlel 
Zinn im Blei zuruͤckbleiben muß, iſt einleuchtend. Ein 
Zuſammenſchmelzen des verkalkten bleihaltigen Zinnes mit 
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unverkalktem oder reguliniſchem bleihaltigen Zinn auf dem 
Heerde eines Flammofens, oder in Tiegeln, um den Blei⸗ 
gehalt des nicht verkalkten Gemiſches, durch den Sauerſtoff⸗ 
gehalt des Zinnes in der verkalkten Verbindung zu verkalken, 
und auf dieſe Weiſe reines Zinn und verſchlacktes Blei zum 
Reſultat zu erhalten, geht wegen des geringen Unterſchiedes 
der Verwandtſchaftsgrade des Bleies und des Zinnes zum 
Sauerſtoff nicht aon. 
i ä §. 464. 

Mit dem Queckſilber verbindet ſich das Zinn ſehr leicht 
zu einem Amalgam. Dieſes laͤßt ſich aber, wie reines 
Queckſilber, durch Leder preſſen; auch wird das Zinn durch 
die Deſtillation groͤßtentheils gleichzeitig mit dem Queckſilber 
uͤbertrieben, ſo daß man beide Metalle nur dadurch tren⸗ 
nen kann, daß man das Amalgam mit Schwefel anreibt, 
und dann die Deſtillation vornimmt. Das Oueckſilber wird 
als Zinnober ſublimirt und das en Zinn ei in 
der Retorte e a 

§. 465. 

Die Ziunkalke erfordern zu ihrer Reduktion einen ſehr 
bedeutenden Hitzgrad, welcher die hoͤchſte Weißgluͤhhitze er⸗ 
reichen muß. Weil in dieſer Hitze das redueirte Zinn mit 
ſtarker Flamme brennt, ſobald es mit der atmoſphaͤriſchen 
Luft in Beruͤhrung iſt; fo wird in allen Fällen, wo der 
Zutritt der Luft nicht vermieden werden kann und wo dies 
ſelbe durch einen Luftſtrohm wohl ſogar ſtark bewegt wird, 
— welches ſchon durch die ſich entwickelnde Eöhlenfaure Luft 
bei der Reduktion ſelbſt geſchehen muß — ein ſehr eher 
e ſtatt finden muͤſſen. 
| §. 466. g 

Geſchwefeltes Zinn und Zinnkalk wirken wahrſcheinlich 
auf einander wie Bleiglanz und Glatte, nur daß zu der 


= % . 


wechſelſeitigen Einwirkung ein ſehr hoher Grad von Hitze 
erforderlich ſeyn wuͤrde. 5 


Von den Zinnerzen. 


IE §. 467. 

Das Zinn kommt in den Erzen nur im verkalkten oder 
in einem mit Schwefel verbundenen Zuſtande vor. Es ge⸗ 
hoͤrt zu den ſeltneren Metallen, deſſen Erze nur in einigen 
Gegenden brechen. Die Zinnerze zeichnen ſich gluͤcklicher⸗ 
weiſe dadurch aus, daß ſie faſt gar keine fremdartige Be⸗ 
ſtandtheile in ihrer Miſchung haben, wogegen ſie aber groͤß⸗ 
tentheils fein eingeſprengt und mit vielen anderen Erzen 


gleichzeitig in der Gebirgsart befindlich find, ſo daß ſie um 


ſo mehr einer ſorgfaͤltigen Aufbereitung beduͤrfen, als ſich 
das Zinn von den Metallen, welche einmal mit demſelben 
verbunden ſind, nur ſehr ſchwer und mit großem Zinn— 
verluſt trennen laͤßt. 


§. 468. 

Im Zinnkieß kommt das Zinn, in Vereinigung mit 
Kupfer und Eiſen, mit Schwefel verbunden vor. Dies 
Erz beſteht nach Hrn. Klaproth aus 34 Zinn, 36 Kupfer, 
2 Eiſen und 25 Schwefel; fo daß alle Metalle auf der 
erſten Verbindungsſtufe mit Schwefel ſtehen. Die Zugute⸗ 
machung dieſes Erzes, um es auf Zinn zu benutzen, wuͤrde 
ſehr ſchwierig ſeyn; indeß kommt es in der Natur ſo ſelten 
vor, daß es bis jetzt die Aufmerkſamkeit des Huͤttenmannes 
noch nicht auf ſich gezogen hat, 


§. 469. 
Das einzige Zinnerz, welches bis jetzt bekannt iſt und 
als ſolches benutzt wird ‚if der Zinnſtein. In dieſem 


| N 


Erz befindet ſich das Zinn im Zuſtande des reinen weißen 
Zinnkalks. Hr. Klaproth hat darin 77,5 Zinn gefunden, 
welcher Gehalt mit dem Miſchungsverhaͤltniß des weißen 
Zinnkalks ganz genau uͤbereinſtimmt ($.450.), indem das 
fehlende 1 Prozent aus Kieſelerde und Eiſenkalk beſteht, 
welche die Miſchung des Zinnſteins mit ausmachen. 


8. 470. 

Von dem Zinnſtein haben einige Mineralogen das Holz⸗ 
zinnerz oder das Korniſch Zinnerz als eine beſondere 
Gattung unterſchieden, obgleich es nur eine Varletaͤt des 
Zinnſteins iſt und ſich von dieſem durch einen Gehalt von 
Mangan und Eiſen, nach Hrn. Vauquelins Unterſuchuß⸗ 
gen, unterfcheidet. Es enthält 70,6 Zinn, 20,4 Sauerſtoff 
und 9 Mangan. 5 

§. 471. 

Da ſich alſo die Gewinnung des Zinnes nur auf die 
Zugutemachung des Zinnſteins erſtreckt und dieſer faſt als 
ein reiner Zinnkalk angeſehen werden kann; ſo ſcheint es, 
daß die Zinnhuͤttenarbeiten ſehr einfach ſind. Sie wuͤrden 
es auch ſeyn, wenn die große Schwierigkeit der Reduktion 
der Zinnkalke, wozu durchaus eine hohe Temperatur erfor⸗ 
derlich iſt, mit der ungemeinen Leichtfluͤſſigkeit des Zinnes 
nicht zu ſehr im Gegenſatz ſtaͤnde. Eine zweite Schwierig⸗ 
keit liegt in der Art des Vorkommens der Zinnſteine und 
in der Eigenſchaft des Zinnes ſich ſo ſehr leicht faſt mit 
allen Metallen zu verbinden. 


5. 478. 
Die Aufbereitungsarbeiten muͤſſen daher bei den Zinn⸗ 
erzen mit ganz beſonderer Aufmerkſamkeit betrieben werden. 
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Am haͤufigſten find Arſenikkies, Schwefelkies, Blende, Blei⸗ 
glanz und ſelbſt auch Kupferkies gleichzeitig mit dem Zinn⸗ 
ſtein einbrechend. Um dieſe, der Güte des beim Schmel— 


zen auszubringenden Zinnes ſehr nachtheiligen Begleiter 


wegzubringen, würden die Erze auch dann ſchon ge— 
pocht werden muͤſſen, wenn auch die Zinnerze nicht, wie 
es faſt immer der Fall iſt, ſehr fein eingeſprengt in der 
Gebirgsart vorkaͤmen. 

$. 473. 

Die Aufbereitungsarbeiten beſtehen zuerſt im Zerſtufen 
oder Zerſchlagen der gewonnenen Erze, welche Arbeit haͤuſig 
durch eine vorangehende Roͤſtarbeit — oder eigentlich durch 
ein Brennen, oder Durchgluͤhen der Erze mit Holz oder 
Kohlen in offnen Haufen — erleichtert und vorbereitet wers 
den muß. Die auf dieſe Art erhaltenen Pocherze werden 
zu Schliech gezogen, um durch die Waſcharbeit die metalli⸗ 
ſchen Theile und die Gebirgsart zu trennen. Die von den 
tauben Bergen gereinigten Schlieche werden alsdann in ei— 
genen Roͤſtoͤfen ſehr vorſichtig geroͤſtet, um alle geſchwefel⸗ 
ten Metalle zu zerlegen, den Schwefel zu verfluͤchtigen und 
die mit demſelben verbunden geweſenen Metalle ſo viel als 
moͤglich vollkommen zu verkalken. Wenn die Zinnerze, wie 
das ſehr haͤufig der Fall iſt, bloß mit Arſenikkies zuſammen 
brechen, ſo kann das Roͤſten derſelben mit dem Auffangen 
der Arſenikdaͤmpfe verbunden werden; auch wird dann ein 
Zuſatz von Kohlenſtaub, kurz vor Beendigung der Roͤſtar⸗ 
beit, nicht nachtheilig ſeyn, obgleich er bei der geringen 
Hitze, in welcher die Roͤſtarbeit geſchehen muß, eigentlich 
keinen Zweck hat. Durch dieſe Roͤſtarbeit iſt dann das Ars 
ſenik groͤßtentheils verfluͤchtigt und die geſchwefelten Metalle 
find durch die Verkalkung ſpeeifiſch leichter geworden. Des 
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halb kann die Abſcheidung der Zink- Eifettz Kobolt- Kupfer; 
und Arſenikkalke, durch eine mit den geroͤſteten Zinnſchliechen 
vorzunehmende Waſcharbeit ziemlich vollkommen erfolgen. 
Nur der Bleikalk wird mit dem gereinigten Zinnſtein zurück 
bleiben, weshalb auch die Verunreinigung des Zinnes mit 
Blei, aus ſolchen Erzen, in denen Zinnſtein und Bleiglanz 
zuſammen einbrechen, am mehrſten zu fuͤrchten iſt. Wie 
ungegruͤndet aber die Furcht derjenigen Metallurgen iſt, 
welche durch ein anhaltendes Roͤſten, eine ſtaͤrkere Oxyda— 
tion des Zinnſteins, und deshalb eine groͤßere Strengfluͤſſig— 
keit deſſelben bei der Reduktion herbeigefuͤhrt glauben, geht 
aus der Natur des Erzes ſelbſt hervor. 


$. 474. | 
Je vollkommner die Zinnſchlieche durch dieſe Poch⸗ 
Waſch-Roͤſt- und Schlaͤmmarbeiten von den gleichzeitig mit 


vorkommenden Erzen anderer Metalle gereinigt ſind, deſto 
ſicherer kann ein Ausbringen von reinem Zinn erwartet wer⸗ 
den. Es ſcheint daß man, ſelbſt mit Verluſt von Zinnerz, 
die Roͤſt- und Schlaͤmmarbeit aufs vollkommenſte betreiben 
muͤſſe, weil es beſſer iſt, weniger und reine Schlieche zu 
verſchmelzen, als demnaͤchſt einen noch viel groͤßeren Abgang 
bei der Reinigung des ausgebrachten Zinnes zu erleiden. 


9. 475. 

5 Vorbereitungsarbeiten finden bei den Zinnerzen, weil 
fie. das Zinn im verkalkten Zuftande enthalten, gar nicht 
ſtatt, indem das Roͤſten vor dem Schlaͤmmen eigentlich als 
zur Aufbereitung gehoͤrig betrachtet werden muß, weil da— 
durch in der Natur des Erzes nichts geaͤndert, ſondern nur 
die reine Abſcheidung deſſelben von andern beigemengten 
Subſtanzen bezweckt wird. 
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$: 476. 

Eine Beſchickung der Zinnerze mit Fluͤſſen find et nicht 
ſtatt, ſondern es wird nur Zinnſchlacke zugeſetzt, theils 
um derſelben vielleicht einigen Zinngehalt abzugewinnen; 
theils und vorzüglich, um die Saͤtze locker zu erhalten und 
ſich alle diejenigen Vortheile anzueignen, welche mit den 
Schlackenzuſätzen verbunden find (F. 418.) Eine Gattirung 
kann aus leicht einzuſehenden Gründen ebenfalls nicht ſtatt 
finden. 

$. 477. 

Eigentliche Zufchläge find bei der Verſchmetzung der 
Zinnerze unndͤthig, indem die Kohle ſelbſt der Zuſchlag iſt 
durch welchen das Siun aus dem Erz von der Verbindung 
mit Sauerſtoff getrennt wird. Eiſen und Kupfer entziehen 
dem Zinn zwar den Sauerſtoff, verbinden ſich aber auch 
ſehr leicht mit dem Zinn, weshalb man ihre Anwendung 
ſchon deshalb vermeiden würde: 


$: 475. 

Gi Probiren der Zininſchlieche auf dem haffen Wege, 
it es durchaus nothwendig, bieſelben mit einer waͤſſrigen 
Auflöſung von etwa acht mal ſo viel Alkali zu übergießen, 
die M iſchung einzudicken, in einem ſilbernen Tiegel durch⸗ 
gluͤhen zu laſſen, dann in reinem kochendem Waſſer aufzu⸗ 
loͤſen und zu filtriren. Die Auftöſüng wird mit Salzſaͤure 
verſetzt, bis ſich der entſtandene weiße Niederſchlag völlig 
wieder aufgelöͤßt hat. Sollte ein roͤthlichbrauner Ruͤckſtand 
bleiben, ſo iſt derſelbe auf Arſenik zu prüfen. Wegen des 
möglichen Bleigehalts muß die Auflösung ſeht verdünnt 
ſeyn und nach der erfolgten Neutraliſirung, mit ſchwefel⸗ 
ſauren Nüutralſalzen auf einen Bleigehalt unterſucht werden: 
Durch einen Zuſatz von köhlenſautem Ammoniak wird dat 
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Eifenoryd niedergeſchlagen und die filtrirte Aufloͤſung wieder 
mit einer Saure neutraliſirt, worauf durch einen Zinkſtab 
das Zinn und das etwa vorhandene Kupfer metalliſch nieder⸗ 
geſchlagen werden. Der Niederſchlag iſt mit Salpeterſaͤure 
zu behandeln, welche nur das Kupfer aufloͤßt, das Zinn 
aber als Kalk zuruͤcklaͤßt. 


| §. 479. 

Die Proben auf dem trocknen Wege werden gewoͤhnlich 
in thoͤnernen Tiegeln angeſtellt, welche mit Kohlenſtaub 
ausgefuͤttert ſind. Als Reduktionsmittel und als Fluß 
pflegt man den ſchwarzen Fluß anzuwenden, welcher aber 
zu viel Zinnkalk aufloͤßt und den Gehalt der Erze daher 
bedeutend geringer angiebt als er wirklich iſt. Reine Kohle 
und hoͤchſtens etwas Boraxglas find die zweckmaͤßigſten Zu: 
ſchlaͤge zu den kleinen Proben. Die Reduktion erfolgt unter 
der Muffel nur ſelten mit einiger Vollkommenheit; am be⸗ 
ſten gelingen die Proben in einem gut ziehenden Windofen, 
da die Benutzung der Eſſe mit dem Geblaͤſe umſtaͤndlicher 
und weniger ſicher im Erfolge iſt. 


Gewinnung des Zinnes. 


§. 480. ö 
— Weil die Verarbeitung der Zinnerze eine bloße Redul⸗ 
tionsarbeit iſt, ſo geht daraus hervor, daß die Verſchmel⸗ 
zung, wegen der Eigenſchaft des Zinnes, ſchon in einer 
nicht ſehr hohen Temperatur zu verbrennen und ſich zu ver⸗ 
ſchlacken, ferner wegen der Eigenſchaft des Zinnkalks, ſich 
ſehr ſchwer zu reduciren, in Schachtoͤfen nur ſehr unvoll⸗ 
kommen betrieben werden kann. Alle Nachtheile, die bei der 


5 11 — 


Verarbeitung der geroͤſteten Bleierze in Schachtöfen aufge: 
fuͤhrt worden ſind, finden bei den Zinnerzen ebenfalls und 
in einem noch weit hoͤheren Grade ſtatt, weil das Me⸗ 
tall leichtfluͤſſiger, leichtverbrennlicher und fluͤchtiger, und 
weil das Oxyd ſchwerer zu reduciren iſt, im verſchlackten 
Zuſtande aber kaum ſeinen Metallgehalt ſich abgewinnen 
laͤßt. Das ſchon redueirte Zinn wird daher in großer Menge 
verbrannt und verſchlackt, wenn gleich die Reduktion des 
Zinnes aus dem Erz vollkommen geſchehen ſeyn ſollte. 


§. 481. 

Die Schachtoͤfen, welche zur Verſchmelzung der Zinn 
erze angewendet werden, haben eine Hoͤhe von 8 bis 18 Fuß, 
und die Schmelzung wird gewoͤhnlich mit offner Bruſt und 
mit einem Vorheerd, zuweilen aber auch durch das Auge 
mit einem ſehr nahe vor demſelben liegenden Tiegel, ver, 
richtet. Man macht den Schmelzraum nicht gerne eng, 
weil man durch den Windſtrohm eine zu ſtarke Verſchlackung 
des metalliſchen Zinnes in dem engen Raum, der vom 
Winde uͤberall beſtrichen werden kann, befuͤrchtet. In dem 
weiten Schmelzraum koͤnnen die metalliſchen Zinnkoͤrner 
beſſer durch die Kohlen, ſo wie durch die Schlacken, welche 
gleichzeitig in großer Maſſe mit einruͤcken, geſchuͤtzt werden. 
Dies iſt der einzige Nutzen der weiten Schmelzraͤume, bei 
leichtfluͤſſigen und leicht zerſtoͤrbaren Metallen. Dagegen 
wird die Reduktion ſelbſt, wegen der geringen Hitze, un⸗ 
vollkommen und auf eine Reduktion des ſchon verfchlackten 
Zinnes iſt dabei durchaus gar nicht zu rechnen. — Man 
pflegt die Holzkohlen auch vor dem Setzen anzufeuchten, 
theils damit die Zinnſchlieche beſſer an denſelben haften und 
nicht durchrollen, theils damit die Hltze nicht zu groß und 
das Verbrennen des Zinnes mit Flamme vermindert werde. 


Es leuchtet daraus ein, wie hoͤchſt unvollkommen ber. ganze 
Zinuſchmelzprozeß in Schachtoͤfen iſt, und daß es am ange⸗ 
meſſenſten ſeyn wird, die Schmelzraͤume mehr zu koncentri⸗ 
ren, aber die Schlackenſatze zu verftärfen, um das ausge; 
brachte Zinn zu ſchuͤtzen und die Verſchlackung zu vermeiden. 


5. 482. 


Die größte Schwierigkeit beim Verſchmelzen der Zinn, 
erze in Schachtoͤfen liegt in der großen Strengfluͤſſigkeit 
der Schlacken, welche ſich erſt durch die Verbrennung des 
ſchon ausgebrachten metalliſchen Zinnes bilden. Ließe ſich 
eine größere Leichtfluͤſſigkeit derſelben bewirken, ſo wuͤrde 
der Zinnverluſt ungemein viel geringer ſeyn. Ein Zuſatz 
von Flußſpath wuͤrde daher gewiß gute Dienſte leiſten und 
das Zinnausbringen ungemein erhoͤhen. 


DACH 

Weit vollkommner iſt die Schmelzung in Flammoͤfen 
auf Geſtuͤbbeheerden, deren mittlere Vertiefung zur Auf; 
nahme der geſchmolzenen Maſſe beſtimmt iſt und welche mit 
einem Stichheerd in Verbindung ſteht. Die Zinnſchlieche 
werden, mit Kohlen (Coaks) gemengt, aufgeſetzt, mit 
Schlacken bedeckt und bei einem ſchnellen und heftigen Feuer 
eingeſchmolzen. Die Schlacken werden, nach der Schmelzung, 
bei gehemmtem Luftzuge, noch im Ofen von dem darunter 
befindlichen Zinn abgezogen, worauf das Zinn abgeſtochen, 
und in dem Stichheerd mit nicht zu ſehr ausgetrockneten 
hölzernen Stangen umgeruͤhrt wird. Das Zinn kommt 
dadurch in eine kochende, wallende Bewegung und ſtoͤßt 
eine ſchlackenartige Maſſe aus, welche ſich auf der Ober⸗ 
fläche anfammelt, behutfam abgezogen und beim naͤchſten 
Schmelzen wieder zugeſetzt wird. Das erhaltene Zinn wird 


| 
| 
| 


aufgeſammelt, und wenn größere Quantitaͤten zuſammen ge 
kommen ſind, ſo wird es bei ſehr geringer Hitze auf dem⸗ 
ſelben Heerde eingeſchmolzen, oder eigentlich ausgeſaigert. 
Die von der Schmelzung erhaltenen Schlacken werden Zer— 


kleinert, um die darin enthaltenen metalliſchen Zinnkoͤrner 


auszuklauben, ohne ſie weiter durch eine neue Schmelzung 
zu benutzen. 


$. 484. 

Obgleich die Reduktion der Zinnerze auf dem Heerde 
des Flammofens weit vollkommner als im Schachtofen er⸗ 
folgen muß, fo laͤßt ſich doch auch bei dieſer Schmelz⸗ 
methode ein bedeutender Zinnverluſt durch Verſchlackung nicht 
vermeiden. Am vollkommenſten wuͤrde das Schmelzen in 
Gefaͤßoͤfen, naͤmlich in feſt ſtehenden bedeckten Tiegeln, 
welche mit einer Stichoͤffnung verſehen ſind, geſchehen. Es 
iſt zu erwarten, daß dies Verfahren einmal in Ausuͤbung 
kommen und der Zinnſchmelzprozeß dadurch die größte Voll 
kommenheit, deren er fähig iſt, erhalten wird. 


§. 487. 

Das bei der Verſchmelzung der Zinnerze in Schacht⸗ 
Öfen erhaltene Zinn iſt noch nicht rein, ſondern mit Arſentk, 
Eiſen, Wolfram, Spiesglanz, Kupfer u. ſ. f. verunreinigt. 
Um es davon zu reinigen, wird es geſaigert, welches ent: 
weder durch Umſchmelzen auf inklinirten Geſtuͤbbeheerden, 
bei ſehr ſchwachem Flammenfeuer, oder dadurch geſchieht, 
daß man das ausgebrachte Zinn, nach beendigter Schmelz 
arbeit, in den noch heißen, vorher gereinigten und mit 
Kohlen angefuͤllten Schacht des Ofens bringt, um es ohne 
Geblaͤſe langſam niederſchmelzen und aus dem offnen Auge 
des Ofens auslaufen zu laſſen. — Das Reinigen des Zin— 
nes pflegt man wohl das Auspauſchen und die inklinirten 
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Heerde, auf welchen die Arbeit vorgenommen wird, die 
Pauſchheerde zu nennen. Dies Auspauſchen muß oft meh⸗ 
rere male wiederholt werden, wobet, wegen der zuruͤckblei⸗ 
benden Haͤrtlinge, ein großer Zinnverluſt ſtatt findet. 


§. 486. 
Zwiſchenprodukte kommen bei der Zinnſchmelzarbeit nicht 
vor; man muͤßte denn das zuerſt erhaltene unreine Zinn 
ſelbſt ſo nennen. Die Haͤrtlinge ſind bis jetzt noch nicht 


weiter benutzt, als durch Zerſchlagen derſelben die darin 
befindlichen Zinnkörner auszuklauben. 


§. 487. N 

Als Abgänge bei der Zinnſchmelzarbeit in Schachtoͤfen 
find die Schlacken zu beruͤckſichtigen, welche zum Theil ſo⸗ | 
gleich wieder mit dem Erz durchgeſetzt, zum Theil aber 
fuͤr ſich verſchmolzen werden. Bel der großen Strengfluͤſſig⸗ 
g keit und bei der Schwierigkeit der Reduktion des verſchlack⸗ 
ten Zinnes erhalt man beim Schlacken ſchmelzen gewiß nicht 
viel mehr als einen Theil der mechaniſch in den Schlacken 
eingemengten metalliſchen Zinnkoͤrner, weshalb die Aufbe⸗ 
reitung durch Pochen und Waſchen — wo die Lokalitaͤt es 
geſtattet — ein vielleichtnoch groͤßeres Ausbringen erwarten 
laßt. Nur durch die Verſchmelzung der Zinnſchlacken bei 
Coaks, wuͤrde ſich der im verſchlackten Zuſtande in ihnen 
enthaltene Zinngehalt größtentheils gewinnen laſſen konnen. 


$ 488. 3 

Der Zuſatz der Zinnſchlacken zur Zinnſchmelzarbeit hat 
zwar, wie alle Schlackenzuſaͤtze, feinen großen Nutzen, wel: 
cher aber durch die ungemeine Strengfluͤſſigkeit der Zinn: { 
ſchlacken ſehr vermindert wird. Zufchläge von ſehr reinen 
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und leichtfluͤſſigen Bleiſchlacken, und von durchaus reinen 
Kupferſchlacken vom Schwarzmachen, wuͤrden daher bei der 
Verſchmelzung der Zinnerze in Schachtoͤfen ſehr wichtige 
Dienſte leiſten, indem eine Reduktion des darin enthaltenen 
verſchlackten Bleies und Kupfers, bei der geringen Hitze 
nicht zu befuͤrchten iſt. Deshalb wuͤrden auch die Eiſen⸗ 
friſchſchlacken aͤußerſt anwendbar ſeyn, nur muß man von 
der gaͤnzlichen Abweſenheit metalliſcher Alſendzenchen übexs 
zeugt ſeyn. 


Weitere Bearbeitung des Zinnes. 


§. 489. 

Fuͤr ſich allein wird das Zinn wenig angewendet und 
nur zu ſehr dünnen Platten, nämlich zu Staniol verarbei⸗ 
tet. Zu der Anwendung in den Faͤrbereien muß es 
außerordentlich rein und von Beimiſchungen anderer Me⸗ 
talle ganz frei ſeyn. Weil ſich dies durch die ſorgfaͤltigſte 
Saigerung des unreinen Zinnes nicht vollkommen bewirken 
laͤßt; ſo iſt nicht jedes Zinn zu den Kuͤnſten anwendbar. 


$. 490. 

Die Verbindung des Zinnes mit dem Kupfer zu Glocken⸗ 
guth, Stuͤckguth und Bronze geſchieht in gewoͤhnlichen 
Flammbdfen, bei denen aber die Flamme aus dem Feuer⸗ 
raum nicht durch eine Efe, fondern durch das über dem 
Schmelzraum befindliche Gewoͤlbe, oder durch die Kappe 
des Ofens abgeleitet wird, um den Zug beffer reguliren zu 
fönnen, indem die Hitze nicht uͤberaus groß ſeyn darf. 
Der Heerd beſteht aus gut zuſammengefugten feuerfeſten 
Thonſteinen und hat nach der Stichoͤffnung zu ein fanftes, 
Abfallen. Zuerſt wird das Kupfer eingeſchmolzen und dann, 
das Zinn in die ganz fluͤſſige Maſſe gebracht. Nach Ver⸗ 
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lauf einer halben Stunde ruͤhrt man die geſchmolzene Maſſe 
mit hoͤlzernen Staͤben wiederholt um, damit beide Metalle 
ſich gleichartiger vermiſchen, worauf noch ſchnell eine ſtarke 
Hitze gegeben und das Metall in die zur Aufnahme deſſel⸗ 
ben beſtimmte Form abgelaſſen wird. Eine Trennung des 
Zinnes vom Kupfer iſt außerordentlich ſchwierig und beſteht 
eigentlich nur in der Verſchlackung eines Theils des Zinnes, 
welches dadurch faſt gaͤnzlich verloren geht. 

2 uterze, Verfahren, das Zinn und Kupfer aus dem Glaockenmetall 


auszuziehen; in Scherer's neuem allg. J. d. Chemie I. 213 8320. 
Vergl. Annales de Chimie. er. 305 882. 


§. 491. 

Zinn, welches zu zinnernen Geraͤthen verarbeitet wird, 
iſt immer mit Blei verſetzt, weil das Metallgemiſch haͤrter 
iſt, als das reine Zinn. Das Verhaͤltniß von 3 Zinn und 
1 Blei ſoll das haͤrteſte- Metallgemiſch geben. Durch Ge 
ſetze iſt in allen Laͤndern ein gewiſſes Verhaͤltniß des Zin⸗ 
nes zum Blei (welches am haͤufigſten 5 zu ı tft) feſtgeſetzt 
und es darf nur pfündiges oder geſtempeltes Zinn 
verarbeitet werden. Weil man ſich jetzt uͤberzeugt hat, daß 
das reguliniſche Blei weder von der Eſſigſaͤure, noch 
von einer anderen Pflanzenfäure angegriffen, ſondern von 
diefen aus dem Metallgemiſch bloß das Zinn aufgenommen 
wird, fo darf die Beſorgniß eines zu großen, für die Ge 
ſundheit nachtheiligen Bleiverhaͤltniſſes in den zinnernen 
Geſchirren, in polizeylicher Ruͤckſicht nicht mehr ſo groß 
ſeyn. Zur Pruͤfung des Bleigehalts des Zinnes wendet 
man gewoͤhnlich die hydroſtatiſche oder Gußprobe an, woruͤ— 
ber Bergenſtjerna vollſtaͤndige Tabellen geliefert hat. 

Gummi, in Schweigger's Journ. f. Chemie u. Physik. 

VI. 228. — Fischer, über d. chemischen Reagen- 
tien. Breslau 1816. S. 136. — Bergenfierna in Cres 
neueſten Entdeckungen, VIII. 162. 
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Literatur des Zinnes. 


C. G. Hagen, Diss, expendens stannum, Regiomont, 
. E. e 

Vauquelin, Unterricht über d. Mittel, die verſchiedenen 
Arten Zinne zu unterſcheiden, welche im Handel vors 
kommen; in Schweigger's Journal, II. 22 — 27. 

Bonnard, sur le gisement, l’exploitation et le trai- 
tement de l’etain, dans le duche de Cornwallis; 
im Journ, des mines. No. 84. p. 445— 454. 

Eine Beſchreibung lokaler Zinnſchmelzprozeſſe befindet ſich im 
dritten Bande des zweyten Theils von des Hrn. Lama 
padius Handbuch der allgemeinen Huͤttenkunde. 


Wismut h. 


——ů 


Eigenſchaften und Verhalten des Wismuths. 
§. 492. 
Die Farbe des Wismuths iſt roͤthlich weiß; der Glanz 
vollkommen metalliſch und ſpiegelnd; das Gefuͤge blaͤttrig, 
welches ſich auf der Oberflaͤche des geſchmolzenen und wie⸗ 
der erkalteten Metalles durch wuͤrfelartige Kryſtallbildungen 
zu erkennen giebt. 


§. 493. 


Das ſpecifiſche Gewicht weicht von 9,7 bis 9,9 ab und 
ſcheint durch Haͤmmern vergroͤßert zu werden. 


ü §. 494. 
In der Haͤrte ſteht das Wismuth dem Kupfer kaum 
nach, indeß hat es doch keinen beſonderen Klang. 


§. 495. 

Die durch Biegſamkeit ſich aͤußernde Feſtigkeit des Wis⸗ 
muths druͤckt Thomſon durch die Zahl 20,1 aus und hält 
ſie alſo fuͤr groͤßer als die des Bleies. — Dagegen beſitzt 
es weder Zaͤhigkeit noch Geſchmeidigkeit, ſondern iſt ſo 
ſproͤde, daß es ſich weder zu Drath ziehen, noch durch 
Schlaͤge ausbreiten laͤßt, ſondern zerpulvert wird. 

§. 496. 

In der Temperatur bis zum Siedepunkt des Waſſers 

vergroͤßert ſich das Volum des Wismuths nur ſehr wenig, 


indem 100,000 Theile der Länge nach bis 100,139 ausge 
dehnt werden. - 
| $. 497. 

Das Wismuth ſchmelzt faſt eben fo leicht als das Zinn, 
nämlich in einer Temperatur von 460 bis 470 Grad Fahr., 
in welcher das Eiſen karmeſinroth anlaͤuft. In einer ſtar⸗ 
ken Rothgluͤhhitze iſt das Wismuth fluͤchtig und ſublimirt 
ſich in einer Weisgluͤhhitze unverändert und mit Beibehal⸗ 
tung aller ſeiner Eigenſchaften, ſobald die atmoſphaͤriſche 
Luft ausgeſchloſſen wird. 
W FG. 498. 

Wenn die atmofphärifche Luft freien Zutritt hat, fo 
uͤberzieht ſich die Oberflache des fließenden Wismuths, fo: 
bald eine ſchwache Nothgluͤhhitze nicht uͤberſchritten wird, 
mit einer braͤunlichgelben Haut, oder mit der ſogenannten 
Wismuthaſche. Bei einer ſtaͤrkeren Erhitzung verbrennt 
das Metall mit einer blaͤulichen Flamme, welche einen 
gelblichen Wismuthkalk abſetzt. Die Kalke, welche ſich auf 
ſolche Art durch eine langſamere oder ſchnellere Verbrennung 
bilden, zeigen einerlei Verhalten. Durch Bewegung der 
Luft wird die Verbrennung und Verfluͤchtigung des Metalls 
befoͤrdert. 

| §. 499. | 

Es iſt nur eine Verbindung des Wismuths mit Sauer⸗ 
ſtoff bekannt und dies iſt der gelbe Kalk, welcher ſich durch 
das Verbrennen des Mekalles bildet. Der Wismuthkack 
beſteht aus 99,363 Wismuth und 10,137 Sauerſtoff, indem 
100 Wismuth 11,28 Sauerſtoff aufnehmen. (Schweiggers 
Journ, XVII. 418.) 

§. 500, 

Der Mismuthkalk ift ſehr feuerbeſtaͤndig. Er ſchmelzt 

ſchon in einer nicht ſehr ſtarken Rothgluͤhhitze zu einem 


gelben ducchfichtigen Gfafe, welches ſich faſt ſo wie das 
Bleiglas verhält und die Thongefaͤße leicht durchbohrt. Zur 
Verfluͤchtigung deſſelben wird ein außerordentlich hoher Hitz 
grad erfordert; 

b. 501. 

Au der aft laͤuft das Wismuth mit einer bräunlich 
rothen Farbe an. Wismuth welches in einer geringen Hitze 
geſchmolzen wird, bekommt zuerſt einen eben ſo gefaͤrbten 
Ueberzug, den Hr. Berzelius für ein Suboryd des Wis- 
muths hält, weil es die Eigenſchaft aller Suboryde beſitzt; 
ſich bei der Aufloͤſung in Säuren, theils zu Metall zu vedus 
kiren, theils in Oxpd zu verwandeln. 

Berzelius, in Schweigger's 1 VII. 70. 


§. 562. 

Das Waſſer wirkt weder auf das metalliſche, 80 auf 
das verkalkte Wismuth. Der Wismuthkalk macht aber mit 
dem Waſſer ein weißes Hydrat, welches unter dem Namen 
des ſpaniſchen Weiß, Schminkweiß, Wismuth⸗ 
weiß (Magisterium Bismuthi) bekannt iſt, jedoch kein 
reines Hydrat, ſondern ein baſiſches Salz zu ſeyn ſcheint: 
Schon durch die Einwirkung des Lichtes veraͤndert ſich die 
weiße Farbe wieder in die dem Kalk eigenthuͤmliche gelbe. — 
122,25 von dieſem weißen Niederſchlag zeigen, nach Hrn: 
Klaproth, 100 Metall an: 

} $. Foz. 
eit der Kohle verbindet ſich das Wismuth nicht; auch 
die Verbindung mit Phosphor hat nicht gelingen wollen. 
o 

Mit dem Schwefel giebt das Wismuth eine blaugraue 
Verbindung mit einem vollkommenen, ſtarken Metallglanz. 
Das geſchwefelte Wismuth beſteht aus 31,619 Wismuth ünd 


„ 


18,381 Schwefel, indem 100 Metall 22,72 Schwefel auf⸗ 
nehmen. (Schweiger's Journ. XVII. 416. u. f.) Die Al⸗ 
kalien, Eiſen, Kupfer, Zinn, Blei, Silber, Kobolt und 
Nickel trennen das Wismuth mehr oder weniger vollkom⸗ 
men vom Schwefel. 


$. sog: 

Schwefel: und Salzſaͤure loͤſen das kehnlthiſche is 
muth ſehr ſchwer, das verkalkte leichter auf. Die Salper 
terſaͤure iſt das eigentliche Aufloͤſungsmittel für das Wis: 
muth; die Aufloͤſung wird aber durch ſehr vieles reines 
Waſſer zerſetzt und der Wismuthkalk ausgeſchieden. Auch 
die Pflanzenſaͤuren äußern auf das reguliniſche Wismuth 
nur ſehr ſchwache Wirkung. Es giebt natuͤrlich nur eine 
Verbindung des Wismüuͤthkalks mit Saͤuren, obgleich die 
Quantitaͤten verſchieden ſeyn koͤnnen, je nachdem das Salz 
neutraliſtkt oder baſiſch iſt: 

Die Alkalien haben auf das regüliniſche Wismuth keine 
Wirkung; das verkalkte ſcheint aber einigermaßen aufgeloͤßt 
zu werden, obgleich die Aufloͤſung ſich bald wieder zerſetzt. — 
Auf dem trocknen Wege befördert der Wismuthkalk die Ver: 
ſchlackung der Alkalien und Erden ganz ungemein und ver: 
haͤlt ſich in dieſer Ruͤckſicht eben fo wie die Glatte. — Der 
Wismuthkalk wird, eben fo wie der Bleikalk, ſehr leicht 
von fetten Oelen aufgeloͤßt. 


§. 507: 

Die Verbindungen des Wismüths mit den anderen Me⸗ 
tallen ſind wenig bekannt, weil man von dieſem Metall 
noch keine Anwendung fuͤr die Kuͤnſte gemacht hat. Das 
Wismuthamalgam zeigt daſſelbe Verhalten wie das Zinn— 
amalgam (9: 464.) Zinn, Blei und Wismuth geben 


außerordentlich leichtfluͤſſige Verbindungen, welche daher 
auch als Schnelllothe für die Zinnarbeiter (1 Wismuth, 2 
Zinn und 2 Blei) benutzt werden. N Gemiſche von 8 Wis⸗ 
muth, 5 Blei und 3 Zinn; oder von 2 Wismuth, 1 Zinn 
und 1 Blei ſchmelzen ſchon in der Siedhitze des Waſſers. 
Gleiche Theile Wismuth, Zinn und Spiesglanz geben eine 
Miſchung die ſich ſehr gut zu Abdruͤcken in Metall eignet. 
Mit dem Zink, Kobolt und Arſenik ſcheint ſich das Wis⸗ 
muth gar nicht zu verbinden. | 


$. Jos. 

Der Wismuthkalk redueirt fich durch kohlige Zuſaͤtze 
ſehr leicht und man kann daher das reinſte Wismuth durch 
Aufloͤſen in Salpeterfäure, Niederſchlagen durch Waſſer 
und reduciren des niedergeſchlagenen Pulvers durch ſchwar— 
zen Fluß erhalten, nur muß die Reduktion in Probirtuten 
in ſchwacher Rothgluͤhhitze vorgenommen werden, well ſich 
das Metall bei einem ſtaͤrkeren Hitzgrade verfluͤchtigt. Ver⸗ 
glaßter Wismuthkalk läßt ſich auf dieſe Art nicht redueiren, 
weil er zur Reduktion einer Hitze bedarf, in welcher ſich 
das Wismuth ſchon verflüchtigt. Deshalb kann die Reduk⸗ 
tion nur durch eine Deſtillation erfolgen. Aber auch der 
reinſte Wismuthkalk laßt ſich in einer niedrigen Rothgluͤh⸗ 
hitze durch bloßes Kohlenpulver nicht zu einem Regulus 
darſtellen, weil dieſer groͤßtentheils während der Reduktion 
verfluͤchtigt werden würde. Der ſchwarze Fluß dient als 
Decke und verhindert die Verfluͤchtigung in der niedrigen 
Temperatur. Er kann durch andere Decken, ſelbſt durch 
abgekniſtertes Kochſalz nicht erſetzt werden, weil er die 
leichtfluͤſſigſte Decke bildet. 


1 
| 
| 
| 
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Von den Wismutherzen. 
9. 609. 

Das Wismuth kommt in ſeinen Erzen im gediegenen 
Zuſtande, mit Schwefel verbunden und verkalkt vor. Der 
geringe Gebrauch, den man bis jetzt vom Wismuth gemacht 
hat, iſt Urſache, weshalb nur die Erze, in denen ſich das 
Wismuth im gediegenen Zuſtande befindet, auf dieſes Mer 
tall benutzt worden find, Die Behandlung, welcher die ger 
ſchwefelten und verkalkten Wismutherze durchaus unterwor— 
fen werden muͤſſen, wuͤrde die Ausbringungskoſten zu ſehr 
vertheuern, indem man ſich mit mehr oͤkonomiſchen Vor- 
theilen des wohlfeileren Bleies zu den Zwecken bedienen 
kann, zu denen das Wismuth allenfalls auch angewendet 
werden koͤnnte. 

§. 510. 

Das gediegene Wismuth ſcheint dieſes Metall zwar in 
einem ganz reinen Zuſtande zu enthalten; allein es kommt 
groͤßtentheils in inniger mechaniſcher Vermengung mit ande⸗ 
ren Erzen in der Gebirgsart vor. Dies wuͤrde die Zugute⸗ 
machung erſchweren, wenn nicht die große Leichtfluͤſſigkeit 
des Wismuths eine bloße Ausſaigerung deſſelben aus dem 
Erz geſtattete. 

§. 511. 

In Verbindung mit Schwefel kommt das Wismuth 
theils rein, theils mit anderen geſchwefelten Metallen cher 
miſch verbunden vor. Den natuͤrlichen reinen geſchwefelten 
Wismuͤth ſtellt der Wismuthglanz dar, in welchem 
ſich wahrſcheinlich über 0 Prozent Wismuth befinden. 

9. ie 

Mit anderen geſchwefelten Metallen verbunden, findet 

ſich das geſchwefelte Wismuth in folgenden Erzen: 
u 
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1. Im Wismuthblei oder Wismuthſilber 
(5. 398.) 

2. Im Nadelerz, welches nach Hrn. John's 
Unterſuchungen aus 43, Wismuth, 24,32 Blei, 12,1 Ku⸗ 
pfer, 1,58 Nickel, 1,32 Tellur, 0,79 Gold, 11,58 Schwefel 
und 5,11 Sauerſtoff beſtehen ſoll und wegen feines Gold: 
gehalts zu den Golderzen gerechnet wird. 

3. Im Kupferwismuth, welches nach Klap⸗ 
roth aus 47,24 Wismuth, 34,66 Kupfer und 12,58 Schwe— 
fel zuſammengeſetzt iſt und wegen ſeines Kupfergehalts auf 
Kupfer benutzt werden würde, wenn es häufiger vorkaͤme. 


. 

Im verkalkten Zuſtande wird das Wismuth im Wis: 
muthocker angetroffen, welcher aber ſchon deshalb, weil 
es nur ſehr ſelten im derben Zuſtande vorkommt, nicht auf 
Wismuth benutzt wird. 

$. 514 

Die Gewinnung des Wismuths aus feinen Erzen er: 
ſtreckt ſich alſo bloß auf die Benutzung des gediegenen Wis⸗ 
muths. Das geſchwefelte und verkalkte Wismuth werden, 
wenn auch das Vorkommen haͤufiger waͤre als es iſt, nicht 
fo leicht auf dieſes Metall benutzt werden, weil es aus ih⸗ 
nen durch eine Verſchmelzung in Schachtoͤfen nicht erhalten 
werden kann, indem ſich das Metall dabei verfluͤchtigen 
würde ($$. 497. 498.). Dieſe Erze würden daher, wenn 
nicht dem koſtbaren Deſtillationsprozeß in Gefaͤßoͤfen, doch 
wenigſtens dem Schmelzen in Tiegeln mit einer Decke von 
Weinſtein oder ſchwarzem Fluß unterworfen werden muͤſſen. 


§. 515. - 
Die Aufbereitungsarbeiten bei den Wismutherzen bes 
ſtehen bloß in einer Handſcheidung, indem die von den 


Bergen ausgehaltenen Erze, bis zur Größe einer Wallnuß 
oder einer Haſelnuß zerſetzt werden. Sollen die Erze aus; 
ſchließlich nur auf Wismuth benutzt werden und enthalten 
ſie weniger Erz von anderen Metallen beigemengt, ſo braucht 
man die mechaniſche Zerkleinerung nur bis zur Groͤße eines 
Eyes zu treiben. 


§. 516. 

Vorbereitungsarbeiten finden bei den Wismutherzen 
gar nicht ſtatt. Nur wenn geſchwefelte Wismutherze auf 
dieſes Metall benutzt werden ſollten, ſo wuͤrden ſie zu 
Schliech gezogen und in einem gut eingerichteten Roͤſtofen 
ganz todt geroͤſtet werden muͤſſen. Alsdann würden die ab⸗ 
geroͤſteten Schlieche eben ſo behandelt werden muͤſſen, als 
der Wismuthocker, oder der natuͤrliche Wismuthkalk. 


$. 517. 

Fluͤſſe und Zuſchlaͤge ſind bei der Wismutherzeugung 
ganz unſtatthaft, weil die Ausſaigerung des Metalles aus 
dem gediegenen Erz ſchon in einer ſehr niedrigen Tempera— 
tur erfolgt. — Nur wenn die vorher abgeroͤſteten geſchwe⸗ 
felten Wismutherze, oder der Wismuthocker zur Benutzung 
kommen ſollten, fo würden fie einen Zuſchlag von Kohlen⸗ 
pulver erhalten muͤſſen, damit ſich das Metall bel der De⸗ 
ſtillation redueiren kann. 


§. 518. 


Das Probiren der Wismutherze auf dem naſſen Wege 
geſchieht am beſten durch Auflöfen des Erzes in Salpoter⸗ 
ſaͤure, durch vollkommenes Neutraliſiren der Aufloͤſung und 
durch Zerſetzung derſelben mit ſehr vielem Waſſer. Die 
zerſetzte Fluͤſſigkeit muß aber längere Zeit in einer ſchwachen 

us 


Digerirwaͤrme ſtehen bleiben, damit fie ſich vollſtaͤndig zer⸗ 
legt. 12725 Theile des erhaltenen weißen und wohl getrock⸗ 
neten Niederſchlags find für 100 Wismuthmetall anzuneh⸗ 
men. (S. 5o2.). 

$. 519. 

Die Wismuthprobe auf dem trocknen Wege hat man— 
cherlei Schwierigkeiten. Enthalten die Erze bloß gediegenen 
Wismuth, deſſen Menge man erfahren will, ſo kann man 
entweder eine Deſtillation (wenn viel Bergart eingeſprengt 
ſeyn ſollte) oder eine bloße Ausſaigerung durch zwei in eins 
ander geſtellte Tiegel vornehmen. Der oberſte, welcher das 
Erz enthaͤlt, hat einen durchloͤcherten Boden, iſt gehoͤrig 
bedeckt und wird von außen erhitzt, ſo daß ſich das ſchmel⸗ 
zende Metall in den unteren Tiegel begiebt. Geſchwefelte 
Wismutherze muͤſſen vorher mit aller Sorgfalt geroͤſtet nnd 
wie Wismuthkalke behandelt werden. Dieſe laſſen ſich zwar 
in einer nicht zu ſtarken Rothgluͤhhitze, mit ſchwarzem Fluß 
in bedeckten Tiegeln, recht gut redueiren; allein wenn die 
Erze viel Bergart enthalten, ſo iſt die Reduktion in der 
geringen Hitze (welche man wegen der Fluͤchtigkeit des Wis⸗ 
muths nicht zu ſehr verſtaͤrken darf) unvollſtaͤndig und es 
bleibt nichts uͤbrig als eine Deſtillation der mit Kohlenſtaub 
beſchickten Erzprobe vorzunehmen, wobei aber ebenfalls 
viel Metall in Daͤmpfen verloren gehen kann, ſo daß die 
Unterſuchung auf dem naſſen Wege am zuverlaͤſſigſten bleibt. 


— 


Gewinnung des Wismuths. 


$. 520. 
Die Gewinnung des Wismuths aus den Erzen, welche 
es im gediegenen Zuſtande enthalten, wird entweder abſicht⸗ 
lich, oder als Nebenarbeit betrieben. Letzteres iſt da der 


Fall, wo das Wismuth mit anderen, beſonders mit Kos 
bolterzen gemeinſchaftlich vorkommt und von denſelben ges 
trennt werden ſoll. Die aufbereiteten Erze werden dann 
auf einem, aus Reiſig oder anderen Holzabgaͤngen bereite⸗ 
ten Roſtbette einige Fuß hoch aufgeſtuͤrzt und das in ihnen 
befindliche Wismuth durch die Hitze, welche ſich beim Ber 
brennen des Brennmaterials entwickelt, metalliſch ausge 
ſaigert, indem es ſich auf die Sohle der Brandftätte be; 
giebt. Da dies nur eine Nebenarbeit iſt, durch welche ſich 
das Wismuth faſt ohne alle Koſten gewinnen laͤßt, ſo iſt 
von dem Metallverluſt und von dem im Erz zuruͤckbleiben⸗ 
den vielen Wismuth nicht zu reden. Die ausgeſaigerten 
Kobolterze erhalten den unſchicklichen Namen der Wismuth⸗ 
graupen. 


6, Fei. 

Sollen die reinſten Wismutherze abſichtlich auf Wis⸗ 
muth benutzt oder die koboltiſchen Wismutherze reiner als 
es durch jene Arbeit ($. 520.) möglich it, vom Wismuth 
befreit werden, ſo bedient man ſich dazu verſchiedener 
Verfahrungsarten, die aber immer darauf beruhen, daß 
ſich das reguliniſche Wismuth in einer ſehr niedrigen Roth: 
gluͤhhitze ſchon vollkommen aus feinen Erzen ausſaigert. 


9. 522. 

Die Ausſaigerung wird entweder in einem geſchloſſenen 
Raum, in welchem die Erze mit Brennmaterial geſchichtet 
find, oder in Gefäßen, welche das Erz enthalten und von 
außen erhitzt werden, verrichtet. Die erſte Verfahrungs⸗ 
art ſindet auf den ſogenannten Saigerheerden ſtatt, welche 
aus zwei, dergeſtalt gegen einander geneigten eiſernen Plat⸗ 
ten beſtehen, daß zwiſchen den Platten, nach der Rich— 
tung der Laͤnge, eine Spalte bleibt, durch welche ſich das 
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fluͤſſig gewordene Metall in ein untergeſetztes Gefäß begiebt. 
Die Platten ſind von allen Seiten mit einer Mauer einge⸗ 
faßt, wodurch ein geſchloſſener und nur von oben offner 
Raum gebildet wird, in welchen die Erze mit dem Brenn— 
material eingetragen und durch Anzuͤnden des Brennmate⸗ 
rials ausgeſaigert werden. 


§. 523. 

Noch vollkommner iſt die Verfahrungsart, die Wis⸗ 
mutherze in liegenden oder ſtehenden gegoſſenen eiſernen 
Roͤhren auszuſaigern. Die gegoſſenen eiſernen Röhren find, 
wegen ihrer größeren Haltbarkeit und weil fie dem Reiſſen 
nicht ausgeſetzt find, den thoͤnernen Roͤhren vorzuziehen 
und halten in der ſehr geringen Hitze auch vollkommen aus. 
Wo liegende Roͤhren angewendet werden, giebt man ihnen 
eine kleine Neigung gegen den Horizont, um das Abfließen 
des ausgeſaigerten Wismuths in untergeſetzte Naͤpfe zu er 
leichtern. Die Roͤhren ſind naͤmlich auf beiden Seiten durch 
die Wand des Ofens gelegt und mit Schiebern oder Deckeln, 
jedoch nicht ganz genau geſchloſſen, um das etwa vorhan— 
dene Arſenik ſo wie den Schwefel bei den Kobolterzen, in 
Daͤmpfen fortgehen laſſen zu koͤnnen. Der Deckel oder 
Schieber, welcher die am tiefſten liegende Oeffnung der 
Roͤhre verſchließt, iſt unten mit einer kleinen Oeffnung 
verſehen, um das geſchmolzene Wismuth ablaufen zu laſſen. 
Die Roͤhren werden durch die am entgegengeſetzten Ende 
befindliche und aus der Ofenmauer hervorragende Oeffnung 
mit neuen Erzen beſetzt, und aus dieſer Oeffnung werden 
die abgeſaigerten Erze auch ausgezogen, ſo daß der Betrieb 
ununterbrochen fortgeht. Die Roͤhren liegen, nach Art der 
Gefaͤße in den Galeerenoͤfen, unmittelbar über dem Roſt 
und werden durch die Flamme erhitzt. 


$. 524 

Bei der Anwendung ſtehender eiſerner Roͤhren werden 
dieſe in der Mitte mit einem durchloͤcherten Boden verſehen 
und durch den Heerd des Flammofens dergeſtalt durchgeſteckt, 
daß die obere Haͤlfte der Roͤhre da, wo der durchloͤcherte 
Boden anfaͤngt, auf dem Heerd des Ofens auſſteht und 
aus der Kappe oder Haube des Ofens hervorragt; die un⸗ 
tere Haͤlfte der Roͤhren aber durch den Heerd durchgeſteckt 
iſt und in einem Gewoͤlbe unter dem Heerdraum ausmuͤn⸗ 
det, woſelbſt ſich das ausgeſaigerte Wismuth anſammelt. 
Die Roͤhren werden durch die Flamme des ſeitwaͤrts vom 
Heerde befindlichen Feuerraums auf die gewoͤhnliche Art er⸗ 
hitzt. Das Beſetzen und Auskratzen der ſtehenden Roͤhren 
iſt muͤhſamer als das der liegenden. 


$. Jeg. 

Das (58. 720 — 524.) erhaltene reguliniſche Wismuth 
iſt immer noch mit vielem Wismuthkalk vermengt. Es wird 
daher in eiſernen Keſſeln, oder in thoͤnernen Tiegeln, bei 
ſehr ſchwacher Hitze eingeſchmolzen, mit Schaumloͤffeln ab⸗ 
geſchaͤumt und in Formen gegoſſen. ö 


$. 526. 

Auf ſolche Art läßt ſich jedoch nur das im gediegenen 
Zuſtande in den Erzen befindliche Wismuth erhalten. Soll⸗ 
ten die geſchwefelten und verkalkten Erze benutzt werden, 
ſo wuͤrde dies (nach erfolgter Vorbereitung bei den geſchwe⸗ 
felten Erzen) nur durch eine Deſtillation oder durch das 
Schmelzen in Tiegeln mit einer Weinſteindecke geſchehen 
koͤnnen. Die Hoffnung welche einige Metallurgen hegen, 
daß die Gewinnung durch eine Verſchmelzung in Schacht⸗ 
oͤfen bewerkſtelligt werden koͤnne, iſt ungegruͤndet, indem 
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bei weitem der größte Theil, und wahrſcheinlich der ganze 
Gehalt an Wismuth in Daͤmpfen verfluͤchtigt werden muß. 


. 

Der Gebrauch des Wismuths ſchraͤnkt ſich bis jetzt nur 
noch bloß auf einige Metallmiſchungen, auf die Bereitung 
des Spaniſch weiß und zum Theil — jedoch nur in wenigen 
Faͤllen, ſtatt des Bleies — auf das Verſchlacken einiger 
mit Gold und Silber verbundener Metalle auf dem Treih⸗ 
heerd ein. 


w—— 3 13 — 
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Spiesglanz. 


— 


Eigenſchaften und Verhalten des Spiesglanzes. 


§. 528. 
Das Spiesglanz hat eine glaͤnzendweiße Farbe, die mehr 
ins Gelbe als ins Blaue zu ſchattiren ſcheint; es beſitzt dabei ei⸗ 
nen ſpiegelnden ſtarken metalliſchen Glanz und ein grobblättris 
ges Gefuͤge, welches ſich auch beim langſamen Erkalten zu 
erkennen giebt, indem die Oberfläche eine ſtrahlig⸗ blaͤttrige 
Textur verraͤth. 
§. 529. 
Das fpecififhe Gewicht dieſes Metalles iſt 6,8 bis 6,9. 


§. 530. 5 
Es iſt weicher als Wismuth „aber doch ſo hart daß es 
ſich mit dem Meſſer nicht ritzen laͤßt. Bei dieſer nicht ge⸗ 
ringen Haͤrte beſitzt es doch wenig Klang. 


§. 531, 

Die Feſtigkeit des Spiesglanzes iſt ſehr geringe und wird 
nach Thomſon durch die Zahl 7 ausgedruͤckt, To daß die 
Biegſamkeit dieſes Metalles faſt 3 mal geringer als die des 
Wismuths und faſt 79 mal geringer als die des 
Eiſens iſt. Auch beſitzt es weder Zaͤhigkeit noch Geſchmei⸗ 
digkeit, ſondern laͤßt ſich ſehr leicht zerpulvern. 


§. 532. 
In der Temperatur bis zur Waſſerſiedhitze wird es ſehr 
wenig ausgedehnt, indem ſich 100,900 Theile nur bis 100,108 
verlängern, 


* 


$. 533. 

Das Spiesglanz ſchmelzt in einer Temperatur von 310 
Grad Fahr., alſo noch kurz vor dem braunrothen Gluͤhen. 
In einer lichten Rothgluͤhhitze iſt es fluͤchtig und laͤßt ſich, 
beim Ausſchluß der Luft, mit Beibehaltung ſeiner 90 
ſchaften ſublimiren. 


* §. 534. 

Beim Zutritt der atmoſphaͤriſchen Luft uͤberzieht es ſich, 
in einer nicht zu hohen Temperatur, mit einem weißen 
Kalk und ſtoͤßt auch ſehr viele bläufichweiße Dämpfe aus, 
welche nadelfoͤrmige weiße Kryſtalle mit filberartigem Glanz 
abſetzen. In einer ſtaͤrkeren Rothgluͤhhitze geht dieſe Ver⸗ 
brennung noch lebhafter vor ſich, indem das Metall ſehr 
ſchnell in Rauch aufgeloͤßt wird, auch mit lichter blaͤulich⸗ 
weißer Flamme zu brennen anfaͤngt und ſich ſchnell im ver⸗ 
kalkten Zuſtande verfluͤchtigt. Bewegung der Luft und ſelbſt 
die durch die Reduktion des Kalkes entſtehenden Luftſtroͤh⸗ 
mungen, befoͤrdern die Verfluͤchtigung des Kalkes und des 
reguliniſchen Metalles ungemein. Man kann daher das 
Spiesglanz auch einen Räuber der Metalle nennen, weil 
es bei der Verfluͤchtigung andere Metalle, ſogar Gold und 


Silber mit fluͤchtig macht. 


§. 535. 

Man kennt mit Zuverlaͤßigkeit nur zwei Verbindungen 
des Spiesglanzes mit Sauerſtoff. Die erſte wird erhalten 
wenn das geſchwefelte Spiesglanz in ſehr gelinder Hitze ge⸗ 
roͤſtet, oder reiner und vollkommner, wenn reguliniſches 
Spiesglanz, mit Beihuͤlfe von aͤußerer Wärme in Salz 
ſaͤure aufgeloͤſt, die koncentrirte Aufloͤſung durch Waſſer 
verdunnt, und der Niederſchlag (Algarothpulver, ba⸗ 
ſiſches Salz) mit einer Aufloͤſung von kohlenſaurem Kali 
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gekocht wird. Der fo erhaltene Kalk muß noch in der Gluͤh⸗ 


hitze ſchnell von Waſſer (denn Kohlenſaͤure enthaͤlt er nicht, 
weil ſich der Spiesglanzkalk mit derſelben nicht verbindet) 
befreit werden, und hat dann eine ſchmutzigweiße Farbe. 
In dieſem Zuſtande nehmen 100 Theile Spiesglanz 18,6 Saner⸗ 
ſtoff auf, oder der Kalk beſteht aus 84,317 Metall und 
15,683 Sauerſtoff. Dieſer Kalk ſchmelzt in einer maͤßigen 
Rothgluͤhhitzt ſehr leicht zn einem gelblichen, perlenmutter⸗ 
artigen, undurchſichtigen Glaſe. Wird er in Beruͤhrung 
mit der Luft ſtark erhitzt, To verfluͤchtigt er ſich und ſetzt 
weiße nadelfoͤrmige Cryſtalle ab, wie das erhitzte Metall 
ſelbſt. Ohne Luftzutritt iſt er aber im hoͤchſten Grade feuer⸗ 
beftändig. i 
8. 636. 

Jene weißen glaͤnzenden Nadeln (55. 534. 535.) ſtellen 
die zweyte Verbindung des Spiesglanzes mit Sauerſtoff 
dar. Sie beſtehen aus 78,19 Metall und 21,81 Sauerſtoff, 
indem 100 Spiesglanz 27,9 Sauerſtoff aufnehmen. Wenn 
metalliſches Spiesglanz beim Zutritt der Luft auch noch ſo 
langſam verbrannt wird, ſo wird niemals der ſchmelzbare 
feuerbeftändige Kalk (H. 73 5.), ſondern immer der weiße, na 
delfoͤrmig kryſtalliſche gebildet, welcher in verſchloßnen Ge⸗ 
faͤßen den hoͤchſten Grad der Rothgluͤhhitze aushalten kann, 
ohne zu ſchmelzen, ſich aber dabei aufſublimirt und uͤber⸗ 
haupt in nicht verſchloßenen Gefaͤßen ſchon in einer mittle⸗ 
ren Rothgluͤhhitze flüchtig iſt und ſich wieder als weiße Nas 
deln an kalten Koͤrpern anlegt. 


$. 637. 
Außer jenem ſchmutzigweißen ſchmelzbaren, feuerbeſtaͤn⸗ 
digen (§. 535.) und dieſem glaͤnzendweißen, nicht leicht 
ſchmelzbaren, flüchtigen Kalk (§. 536.) hat Hr. Berzelius 


noch ein Suboryd — welches die Oberfläche des lange in 
feuchter Luft aufbewahrt geweſenen Metalles uͤberzieht, — 
und ein gelbes Spiesglanzoryd — welches beim langſamen 
Verbrennen des Metalles, dieſes wie eine gelbe Rinde 
unter dem weißen Kalk bekleidet — kennen gelehrt. Das 
gelbe Opyd hat alle Eigenſchaften der Säure und wird von 
Hrn. Berzelius daher auch Antimonſaͤure genannt. Sie 
ſoll aus 72,85 Metall und 27,15 Sauerſtoff, ſo wie das 
Suboxyd aus 96,826 Metall und 3,174 Sauerſtoff beſtehen. 


Berzelius über d. Oxyde d. Antimons; in Schweigger’s neuem 
Journ. VI. 144 — 176. 


§. 538. 
Die feuchte Luft wirkt nicht ſehr auf das reguliniſche 
Spiesglanz, indem ſchon lange Zeit noͤthig iſt, damit ſich 
die Oberflaͤche mit einer grau gefaͤrbten Haut uͤber ziehe. 


$. 539. 


Das Waſſer loͤßt weder das reguliniſche, noch das ver 
kalkte Spiesglanz auf. Wenn aber Wafferdämpfe über gluͤ⸗ 
hendes Spiesglanz fortſtreichen, ſo werden ſie mit einer 
großen Lebhaftigkeit und ſogar mit Exploſion zerſetzt. Mit 
dem ſchmelzbaren Kalk verbindet ſich das Waſſer zu einem 
weißen Hydrat; mit dem fluͤchtigen weißen Kalk ſcheint er 
ſich aber nicht zu vereinigen. 


| S. 340 
Mit der Kohle verbindet fih das Spiesglanz nicht. 
Die wenig bekannte Verbindung mit dem Phosphor hat eine 
weiße Farbe, metalliſchen Glanz und iſt ſproͤde. 


§. Fan. 
Am bekannteſten iſt die Verbindung des Spiesglanzes 
mit Schwefel; man pflegt ſie rohes Spiesglanz zu 
nennen. In dieſem Zuſtande kommt das Metall gewoͤhnlich 


in der Natur vor, wird auch als gefchwefeltes Metall aus 
ſeinen Erzen gewonnen und daun aus dieſer Verbindung 
erſt durch beſondere Operationen dargeſtellt. 100 Theile 
Spiesglanz nehmen 35 Schwefel auf, oder das geſchwefelte 
Spiesglanz beſteht aus 74 Metall und 26 Schwefel. — 
Das geſchwefelte Spiesglanz hat eine bleigraue Farbe, ein 
ſtrahliges Gefuͤge und Metallglanz. Es iſt leichtfluͤſſiger 
als das metalliſche Spiesglanz, läßt in der heftigſten Hitze 
den Schwefel nicht fahren, iſt auch weniger fluͤchtig, in⸗ 
dem es ſchon eine Weißgluͤhhitze zur Sublimation erfordert. 
Wird es in einer geringen Hitze, in welcher es noch nicht 
zum Schmelzen kommt, anhaltend kaleinirt, ſo erleidet 
es die Veraͤnderung aller geſchwefelten Metalle und es bleibt 
dabei der ſchmelzbare, feuerbeſtaͤndige Kalk zuruͤck, der ſich 
aber durch verftärkte Hitze als weißer Kalk in kryſtalliniſchen 
Nadeln verfluͤchtigt. Daher rührt auch der Gewichts verluſt 
den das geſchwefelte Spiesglanz beim ſorgfaͤltigſten Kalei⸗ 
niren erleidet, indem das Metall durch die Roͤſtung noch 
nicht gebildet werden kann (wie beim Bleiglanz) und 
das ſchmelzbare Oxyd zu feuerbeſtaͤndig iſt, alſo von 
dieſen beiden Urſachen der Gewichtsverluſt nicht abgeleitet 
werden kann. 


§. 54% 

Eiſen, Kupfer, Zinn, Blei, Silber, Kobolt, Nickel 
und Wismuth trennen den Schwefel mehr oder weniger 
vollkommen vom Spiesglanz. Durch Alkalien iſt dieſe Zer⸗ 
ſetzung nicht zu bewirken, well eine zuſammengeſetzte Ver⸗ 
bindung — die ſogenannte Spiesglanzleber — entſteht, 
indem ein Theil des Spiesglanzes durch das Alkali verkalkt 
und in dem verkalkten Zuſtande von der Schwefelleber und 
dem unzerſetzten geſchwefelten Spiesglanz aufgeloͤßt wird. 
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$. 543. 

Das reguliniſche Spiesglanz loͤßt ſich nur in der Salz— 
faͤure, mit Beihuͤlfe aͤußerer Wärme leicht auf. Der ſchmelz⸗ 
bare Kalk wird von allen Saͤuren leichter aufgenommen; 
der fluͤchtige verbindet ſich weit ſchwerer mit den Saͤuren 
und iſt nicht geneigt Salze zu bilden. Die Pflanzenſaͤuren 
wirken nur auf den ſchmelzbaren Kalk, und greifen weder 
den fluͤchtigen Kalk, noch das Metall an. Aus der ſalz⸗ 
ſauren Aufloͤſung wird das Spiesglanz durch Verduͤnnung 
mit Waſſer als baſiſches Salz in Geſtalt eines weißen Pul⸗ 
vers abgeſchieden ($. 534.). Das Blutlaugenſalz ſchlaͤgt das 
Spiesglanz aus feinen Aufloͤſungen in Säuren nicht nieder. 


§. 644. 

Das metalliſche Spiesglanz und der fluͤchtige Kalk wer: 
den von den Alkalien nicht angegriffen. Der ſchmelzbare 
Kalk wird aber von den Alkalien und vom Ammoniak 
aufgeloͤßt. 

§. sas. 

Das Spiesglanz verbindet ſich leicht mit dem Golde, 
dem Platin und dem Silber, wird aber mehr oder weniger 
vollkommen durch Verblaſen geſchieden, welches beim Sil— 
ber mit etwas Silberverluſt verbunden iſt, indem der 
Spiesglanzkalk etwas Silber mit ſich fortreißt. Mit dem 
Queckſilber verbindet es ſich hoͤchſt ſchwer zu einem Amal⸗ 
gam. Mit Blei, Kupfer, Eiſen, Zinn, Wismuth und 
Zink entſtehen ſproͤde Metallgemiſche, von denen einige zu 
allerlei Compoſitionen (30 Blei 20 Spiesglanz zu Buchdrucker⸗ 
lettern) angewendet werden. 

$. 546. 

Die Reduktion der Spiesglanzfalke iſt ſchwierig, und 

ſelbſt bei verſchloßnen Gefaͤßen, wegen der Fluͤchtigkeit des 


a 


reguliniſchen Metalles, immer mit Metallverluſt verbünden. 


Der fluͤchtige Kalk laͤßt ſich deshalb noch weniger redukiren 


als der ſchmelzbare. Durch bloße Kohle gelingt die Reduk— 


tion gar nicht; eben ſo wenig durch einen gleichzettigen Zu: 


ſatz von nicht ſehr leichtfluͤſſigen Glaͤſern, weil das ent⸗ 


| ſtandene Metall fich ſogleich verflüchtigt. Der ſchwarze Fluß 
gewaͤhrt wegen feiner Leichtfluͤſſigkeit die beſte Decke; indeß 


laßt ſich doch auch nur der ſchmelzbare Kalk auf dieſe Art 
redueiren, wobei aber immer ein Theil vom Alkali aufs 
geloͤßt wird. Die Reduktion des fluͤchtigen Kalks wuͤrde 
durch eine Deſtillation in einer Weißgluͤhhitze, in verſchloß⸗ 
nen Gefaͤßen bewerkſtelligt werden muͤſſen. 


§. 547. 

Spiesglanzkalk und geſchwefeltes Splesglanz zeigen ein 
eigenthuͤmliches Verhalten. Der ſchmelzbare Kalk loͤßt ſich 
im geſchwefelten Spiesglanz, und umgekehrt dieſes in je: 
nem auf, ohne daß der Sauerſtoff und der Schwefel auf 
einander wirken. Wird ſtatt des ſchmelzbaren, der fluͤchtige 
Kalk angewendet, ſo wird die Einwirkung durch den Sauer⸗ 
ſtoffgehalt bedingt, durch welchen ſich der fluͤchtige Kalk 
vom ſchmelzbaren unterſcheidet. Es entſteht ſchwefligte Saͤure 
und ſchmelzbarer Kalk, der ſich wieder im geſchwefelten 
Spiesglanz aufloͤßt. Dieſe Verbindungen des ſchmelzbaren 
Kalkes mit dem geſchwefelten Spiesglanz, bei denen das 
Verhaͤltniß, wie einleuchtet, ſehr verſchieden ſeyn kann, 
bilden die unter dem Namen der Spiesglanzlebern, des 
Safrans und des Spießglanzglaſes bekannten Subſtanzen. 


§. 548. 
Spiesglanzkalk und Schwefel wirken ſehr leicht auf ein, 
ander. Ein Theil des Schwefels bildet mit dem Sauerſtoff 
des Kalkes ſchwefligte Säure, während ein anderer Theil 
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ſich mit dem redueirten Spiesglanz vereinigt und geſchwe⸗ 
feltes Spiesglanz darſtellt, welches ſich mit dem unzerſetz— 
ten Spiesglanzkalk verbindet und dieſelben Erſcheinungen 
und Produkte wie Spiesglanzkalk und geſchwefeltes Spies⸗ 
glanz hervorbringt ($.547.). Nach Prouſt's Erfahrungen 
find 2 Theile von dem ſchmelzbaren, oder 1 Theil von dem 
flüchtigen Kalk zu 1 Theil Schwefel erforderlich, wenn eine 
vollkommene Reduktion d. h. Schwefelſpiesglanz (unter Ent⸗ 
ſtehung von ſchwefligter Säure) erfolgen fol. Es wird alſo 
immer ſo viel Schwefel noͤthig ſeyn, als erforderlich iſt, 
um den Sauerſtoffgehalt des Kalkes im Zuſtand der ſchweflich⸗ 
ten Saͤure zu trennen und als das mit dem Sauerſtoff im 
Kalk verbunden geweſene Metall zur vollkommenen Saͤtti⸗ 
gung mit Schwefel erfordert. So lange die Menge des 
Schwefels zur Erfuͤllung beider Zwecke nicht hinreicht, wird 
immer eine Verbindung von ſchmelzbarem Kalk mit geſchwe— 
feltem Spiesglanz entſtehen. 
§. 549. 

Der Mineralkermes und der Goldſchwefel ſind Verbin⸗ 
dungen des ſchmelzbaren Kalkes mit Schwefel-Waſſerſtoff, 
die ſich nach Da vy nur durch die quantitativen Verhaͤlt— 
niſſe unterſcheiden. Der Kermes enthoͤlt weniger Schwefel— 
Waſſerſtoff, und giebt daher bei der Deſtillation Waſſer 
und eine Verbindung von geſchwefeltem Spiesglanz mit dem 
ſchmelzbaren Kalk (§. 547.); wogegen der Goldſchwefel durch 
die Deſtillation ganz in Waſſer und geſchwefelten Spies 
glanz verwandelt wird. 

Von den Spiesglanzerzen. 
§. 550. 

Das Spiesglanz kommt in ſehr verſchiedenen Zuftänden 

in der Natur vor, allein es wird nur in der Verbindung 


mit Schwefel aus feinen Erzen gewonnen; theils weil die 
uͤbrigen Spiesglanzerze zu den mineralogiſchen Seltenheiten 
gehoͤren, theils weil das Spiesglanz in den Erzen ſich in 
Verbindung mit anderen Metallen befindet, deren Gewin— 
nung der Zweck der Benntzung der Erze iſt, wobei auf den 
Spissglanzgehalt nicht Ruͤckſicht genommen werden kann. 

| e , 

Das gediegene Spiesglanz, welches nach Hrn. Klap⸗ 
röth 1 Prozent Silber enthält, gehört zu den mineralogi⸗ 
ſchen Seltenheiten. Eben fo auch das Rothſpiesglanz— 
erz und das Zundererz, welche Erze natürliche Vers 
bindungen des geſchwefelten Spiesglanzes mit dem ſchmelz⸗ 
baren Spiesglanzkalk ſind. — Auch das Weiß ſpiesglanz— 
erz und der Spiesgfanzocker, oder die natuͤrlichen 
Spiesglanzkalke, kommen nicht ſo haͤufig vor, daß ſie auf 
Spiesglanz benutzt werden koͤnnten. 
i J 

Eben ſo wenig werden die Ekze, in welchen ſich das 
Spiesglanz mit anderen Metallen verbunden befindet, und 
wenn es auch den größten Beſtandtheil derſelben ausmachen 
ſollte, auf Spiesglanz benutzt. Zu dieſen ſpiesglanzhalti⸗ 
gen Erzen gehören: 

1. Das Spiesglanzſilber, welches nach Kla p⸗ 
koth eine Verbindung von go Silber mit 20 Spiesglanz iſt, 
alſo ſchon ohnedies zu den Silbererzen gehoͤrt. 

2. Das Sproͤdglaserz, oder eine gemeinſchaft⸗ 
liche Vereinigung des Silbers, Eiſens, Spiesglanzes (Kur 
pfers?) mit Schwefel. 

3. Das Rothguͤltigerz, oder geſchwefeltes Sil⸗ 
ber in Vereinigung mit geſchwefeltem Spiesglanz, zuweilen 
auch wohl in Vereinigung mit Rothſpiesglanzerz; d. h. in 
Vereinigung mit einer Verbindung aus geſchwefeltem Spies 

* 


glanz mit dem ſchmelzbaren Spiesglanzkalk, deren Ver⸗ 
haͤltniſſe verſchieden, alſo auch die Farben dunkler oder 
lichter ſeyn koͤnnen. 

4. Das Graus oder Schwarzguͤltigerz, oder 
das Fahlerz, nämlich eine gemeinſchaftliche Vereinigung 
des Kupfers, Spiesglanzes, Zinks und Eiſens mit Schwefel, 
die faſt immer noch etwas geſchwefeltes Silber enthaͤlt (§. 223). 

5% Das Spiesglanzblei oder eine natürliche 
Verbindung von Blei, Spiesglanz Kupfer, Eiſen und 
Schwefel. 

6. Das Weißguͤltigerz; eine Verbindung von 
Blei, Spiesglanz, Silber, Eiſen und Schwefel. 

7. Der Bleiſchweif, eine Verbindung von Blei 
und Spiesglanz mit Schwefel. 

Auch in die Miſchung des Arſenikſilbers geht das Spies; 
glanz mit ein und man kann es als eine Eigenthämlichkeit 
betrachten, daß faſt alle die geſchwefelten Erze, in denen 
ſich Spiesglanz befindet, mehr oder weniger ſilberhaltig 
find, obgleich der reine geſchwefelte Spiesglanz ſelbſt, kei— 
nen Silbergehalt zeigt; 

$. 553: 

Das einzige Spiesglanzerz aus welchem dies Metall 
gewonnen wird, iſt das natuͤrliche geſchwefelte Spiesglanz, 
welches unter dem Namen des Grauſpiesglanzerzes 
bekannt iſt, deſſen Beſtandtheile ſchon Bergman zu 74 ö 
Spiesglanz und 26 Schwefel angegeben hat. Man unter⸗ 
ſcheidet das dichte, blaͤttrige, ſtrahlige und, haarfoͤrmige; 
ob aber mit dieſer veränderten Textur ein veraͤndertes Mis N 
ſchungsverhaͤltniß verbunden ſey, iſt nicht bekannt. 

| §. 554 

Aufbereitungsarbeiten finden bei den Spiesglanzerzen 
nicht ſtatt, wenn man nicht die Handſcheidung dahin 


rechnen will. Das Grauſpiesglanzerz muß ſchon fehr derbe 
vorkommen, wenn es uͤberhaupt benutzt werden ſoll. Die 
reinſten und von der Bergart freien Stuͤcke werden dann 
ausgeſtufft, und diejenigen, von welchen ſich die Bergart 
nicht trennen laͤßt, zur Ausſaigerung genommen, weil eine 
mechaniſche Aufbereitung durch Pochen und Waſchen ſchon 
zu koſtbar ſeyn würde, 


§. Fey. 

Die Ausſaigerung geſchieht, bei der großen Leichtfluͤſſig⸗ 
keit des geſchwefelten Spiesglanzes, ſehr leicht und einfach 
durch zwei uͤbereinandergeſtellte thoͤnerne Gefaͤße, von denen 
das untere in der Erde eingegraben und durch einen durch⸗ 
loͤcherten Deckel von dem oberen, größeren geſchieden iſt, 
welches ſich uͤber der Erde befindet und in welchem das aus⸗ 
zufaigernde Erz enthalten iſt. Wird nun das obere Gefäß 
durch Feuer, welches auf dem Erdboden angemacht wird, 
erhitzt, fo verläßt das leichtfluͤſſige geſchwefelte Spiesglanz 
die Gebirgsart in welcher es eingeſprengt war und wird in 
dem kuͤhlgehaltenen unteren Gefaͤß aufgeſammelt. Die Erze 
muͤſſen daher gehörig zerkleinert ſeyn. 


§. 556. 

Mit einer groͤßeren Benutzung des Feuermaterials wuͤrde 
man ſich zum Ausſaigern des rohen Spiesglanzes der Oefen 
bedienen. Dies geſchieht auch an verſchiedenen Orten auf 
verſchiedene Weiſe. An einigen Orten werden die mit dem 
auszuſaigernden Erz angefüllten, und mit einem gut vers 
klebten Deckel verſehenen Tiegel, mit ihrem durchloͤcherten 
Boden in einen anderen leeren Tiegel geſtellt und beide 
Tiegel forgfältig durch Mörtel mit einander verkittet. Ders 
gleichen Tiegel werden eine große Menge auf den Heerd 
eines Flammofens geſtellt, und kein ftärkeres Feuer gegeben, 
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als zum Flüßigwerden des rohen Spliesglanzes noͤthig iſt, 
welches ſich in den untern leeren Tiegel begiebt. — An 
anderen Orten ſtehen nur die mit dem Erz angefuͤllten Tie⸗ 
gel auf dem Heerd des Diens und ſind durch einen offnen 
und mit dem Boden der Tiegel kommunieirenden Kanal, 
mit bedeckten Gefäßen, welche außerhalb des Ofens ſtehen, 
in Verbindung geſetzt. — Weil der Ofen nach jedem Brande 
aber wieder erkalten muß, um dle ausgeſaigerten Erze aus 
den Tiegeln zu nehmen und dieſe wieder mit friſchen Erzen 
zu füllen; fo würden die nach Art der Wismuthoͤfen ($. 523.) 
eingerichteten Oefen mit liegenden Roͤhren gewiß ſehr vor⸗ 
theilhaft ſeyn. Der Luftzutritt muß dabei aber vermieden 
und es muͤſſen ſtatt der eiſernen durchaus thoͤnerne Roͤhren 
genommen werden, well die eiſernen durch den Schwefel 
bald zerfreſſen werden würden: 
9. 67 

Die wohlfeilſte, vielleicht auch die vollkommenſte Aus⸗ 
ſaigerungsmethode findet zu Namee in der Bendee ſtatt. 
Die Erze werden naͤmlich in Quantitäten von 3 bis 10 Cent⸗ 
nern auf den in der Mitte vertieften Heerd eines Flamm⸗ 
ofens — der aber mit keiner Eſſe verſehen iſt, indem die 
Flamme aus einer Oeffnung abgeleitet wird, welche dem 
Roſt gegenuͤber liegt — gebracht, und durch Slammenfeuer 
erweicht, worauf das geſchmolzene rohe Spiesglanz aus 
dem tiefſten Punkt des Heerdes abgeſtochen wird. Ein Ver⸗ 
luſt durch Verfluͤchtigung und ein Verbrand find dabei zwar 
unvermeidlich; allein das Erz kann auch reiner und mit un⸗ 
gemein viel geringeren Koſten ausgeſaigert werden. 


§. 558. 
Vorbereitungsarbeiten finden bei dem Grauſpiesglanz⸗ 
erz nur daun ſtatt, wenn das Metall nicht durch Zuſchlaͤge 


fondern durch eine Reduktion gewonnen werden foll. Als 
dann muß das Erz zu kleinen Stücken zerſchlagen und in 
einen beſonderen Roͤſtofen, mit der größten Vorſicht und 
mit Vermeidung einer zu großen Hitze (§. 541.) abgeroͤſtet 
werden. 

b §. 509. 

Soll das Metall durch Zuſchlaͤge, ohne Nöftung, aus 
dem Erz gewonnen werden, fo iſt ein Körper zuzufegen, 
der, wegen ſeiner groͤßeren Verwandſchaft zum Schwefel, 
dieſen dem Spiesglanz entzieht. Dazu eignet ſich am beſten 
das Eiſen ($. 542.) theils wegen feiner Wohlfeilheit, theils 
weil dadurch die Zerſetzung am vollkommenſten bewirkt wird. 


§. 560, 

Das Probiren der Spiesglanzerze auf dem naſſen Wege 
hat große Schwierigkeiten. Am beſten iſt es, das Erz an⸗ 
haltend mit recht vielem Koͤnigswaſſer in der Digerirwaͤrme 
zu behandeln und die Ruͤckſtände immer wieder mit Koͤnigs⸗ 
waſſer zu uͤbergießen, bis keine Aufloͤſung mehr erfolgt. 
Die Aufloͤſungen werden zuſammengegoſſen, behutſam kon⸗ 
centrirt und dann mit Waſſer verdünnt, um den Spies: 
glanzgehalt niederzuſchlagen (§. 539.0. 


N §. 581. ö 

Auf dem trocknen Wege laſſen ſich die Spiesglanzerze 
nur durch eine ſorgfaͤltig angeſtellte Deſtillation in der Weiß⸗ 
gluͤhhitze und in geſchloßnen Gefaͤßen genau probiren. Den 
Gehalt an rohem Spiesglanz muß man auf die im Großen 
übliche Art zu erfahren ſuchen (§§. 577. 556.), auch kann 
man die Zerſetzung durch einen Zuſchlag von halb ſo viel 
reiner Eiſenfeile, als das Gewicht des Erzes beträgt, un 
mittelbar bewirken, wenn man recht genau ſchließende und 
feſt verklebte Tiegel anwendet. Enthalten die Erze aber 


perkalktes Spiesglanz, oder will man die Abroͤſtungsmethode 
zum Probiren der geſchwefelten Spiesglanzerze anwenden, 
ſo muß die Reduktion durch ſchwarzen Fluß bewirkt werden 
(F. 546.). Dies Verfahren reicht aber nicht aus, wenn das 
Metall ſich im Zuſtand des fluͤchtigen Kalkes befindet, oder 
wenn die Gebirgsart ſehr ſtreugfluͤſſig iſt, und in dieſen Faͤl⸗ 
len bleibt nichts als die Deſtillation übrig, obgleich auch da⸗ 
durch der Spiesglanzgehalt, wegen der heftigen Hitze die 
das Metall zur Verſtuͤchtigung in verſchloßnen Gefaͤßen er⸗ 
fordert, nicht genau ausgemittelt werden kann. 10 


Gewinnung des Spiesglanzes. 


§. 562. 
Die Eigenfchaft des metalliſchen Spiesglanzes, beim 


geringſten Zutritt der Luft fo außerordentlich ſchnell zu ver: 
brennen und ſich im Zuſtand eines weißen Kalks zu ver⸗ 
fluͤchtigen, wuͤrde die Gewinnung deſſelben aus den Erzen, 
in denen es im verkalkten Zuſtand vorkommt, oder aus 
den geſchwefelten Erzen, nach vorangegangener Roͤſtung | 
derſelben (§. 541.) in Schachtöfen ganz unmöglich machen. 
Auch ſelbſt durch einen bloßen naturlichen Luftzug (ohne Ge⸗ | 
blaͤſe) der nur gerade hinreichend wäre die Kohlen in Brand 
zu erhalten, laßt ſich eine ſolche Reduktion nicht bewirken. 
Die Erfahrung lehrt, daß ſogar die Reduktion in bedeckten N 
Tiegeln, wobei doch keine andere Luftſtroͤhmung ſtatt findet, 
als die welche durch das entweichende kohlenſaure Gas be, 
wirkt wird, ohne eine leichtfluͤſſige Decke von Weinſtein 
nicht bewerkſtelligt werden kann und daß ſich ohne dieſe 
Decke faſt alles Metall verfluͤchtigt; um ſo weniger iſt durch 
eine Verſchmelzung in Schachtoͤfen, wobei zugleich ganz 


unvermeidlich eine Verbrennung neben der Verfluͤchtigung 
ſtatt finden muß, ein guter Erfolg zu erwarten. 
„ 

Eben ſo wenig iſt eine Reduktion im Flammofen moͤg⸗ 
lich, weil die Hitze das entſtandene Metall wieder verfluͤch⸗ 
tigen und weil die einwirkende Luft es gleichzeitig verbren⸗ 
nen wuͤrde. Am vollkommenſten wird alſo die Reduktion 
durch eine Deſtillation, in derſelben Art wie die Darſtel⸗ 
kung des Zinks aus ſeinen Erzen geſchieht, bewirkt werden, 
und auf dieſe Weiſe koͤnnen auch die verkalkten Spießglanz⸗ 


erze, ſelbſt wenn ſie in ſtrengfluͤſſigen Gebirgsarten einbrechen, 


zur Benutzung kommen. Die geſchwefelten Spiesglanzerze 
wuͤrden vorher in Roͤſtoͤfen vollkommen todt geroͤſtet wer⸗ 
den muͤſſen, weil ſonſt ein aus Spießglanzkalk und geſchwe⸗ 
feltem Spiesglanz beſtehendes Glas in den Deſtillat ons- 
gefaͤßen gebildet und dadurch wenigſtens das Ausbringen 
ſehr vermindert werden wuͤrde (§. 747. N 
§. 564. 

Man bedient ſich aber der Deſtillation nicht, um das 

detall aus dem geſchwefelten Zuſtande, in welchem es im 
Erz vorkommt, darzuſtellen, weil die erforderliche heftige 
Hitze zur Sublimation der Metalldaͤmpfe, zu viele Unkoſten 
verurſachen wuͤrde. In Frankreich wird das reine und derbe, 
ausgeſtuffte, oder das durch die Ausſaigerung erhaltene Grau⸗ 
ſpiesglanzerz zerſchlagen, in Roͤſtoͤfen abgeroͤſtet und in gro⸗ 
ßen bedeckten Tiegeln, deren mehrere auf dem Heerd eines 
Flammofens ſtehen, mit halb ſo viel Weinſtein als das Ge⸗ 
wicht des todt geroͤſteten Erzes beträgt beſchickt u. geſchmolzen. 
Bei dieſer Methode muß natürlich ein großer Metallverluſt 
ſtatt finden, indem ein Theil verfluͤchtigt und ein zweiter vom 
Alkali aufgeloͤßt wird. War das Erz nicht ganz todt ge⸗ 
roͤſtet, ſo iſt der Verluſt noch größer (H. 542.) 


$. 565. 

Eine zweite Methode beſteht in der Niederſchlagung 
des Spiesglanzes durch Eiſen. Um ſicher zu gehen, ſetzt 
man dem rohen Spiesglanz die Hälfte des Gewichts regu— 
liniſches Eiſen zu, verfaͤhrt aber dabei gewoͤhnlich ſo, daß 
man das Eiſen zuerſt im Tiegel gluͤhend macht und dann 
erſt das geſchwefelte Spiesglanz hineinbringt. Dieſes Ver⸗ 
fahren iſt nicht allein das vollkommenſte, ſondern wird auch 
da, wo das Metall nur aus dem rohen Splesglanz ausge: 
bracht werden ſoll, und wo das Eiſen nicht theuer iſt, das 
Vortheilhafteſte genannt werden koͤnnen, weil man die 
Tiegel feſtſtehend und unten mit einem Abſtich verſehen, 
einrichten kann. 


Literatut des Spiesglanzes. 
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Prouſt, Beitrag zur Geſchichte des Spiesglanzes; in 
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Hass enfrat z, rapport sur la séparation de J’anti- 
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i Eigenfihaften und Verhalten des Zinks. 


; §. 566. 
Das Zink hat eine blaͤulichweiße Farbe und auf dem fri⸗ 
ſchen Bruch ein ſtrahligblaͤttriges Gefüge, mit ausnehmend 
ſtarkem Metallglanz auf den Flaͤchen. Durch einen bedeu⸗ 
tenden Bleigehalt wird der Glanz geringer, die Farbe mehr 
blaugrau und die Textur weniger ausgezeichnet blaͤttrig. 
Ein Bleigehalt von z bis 1 Prozent hat auf Farbe, Glanz 
und Teytur des Zinks keinen weſentlichen Einfluß. Ein Ei⸗ 
ſengehalt von nur 3 Prozent vermindert ſchon den Glanz, 
macht die Farbe dunkler und bewirkt eine ausgezeichnet 
kurzblattrige, wohl ſogar eine koͤrnige Textur. 


§. 567. 
Das ſpecifiſche Gewicht iſt 6,8 bis 7. Durch ſtarkes 
Haͤmmern und Zuſammendruͤcken ſteigt es bis 7,2. 


§. 568. 

Es beſitzt die Haͤrte des Wismuths und hat einen ſehr 
feinen Silberklang, der durch Verunreinigung mit vielem 
Blei ganz verloren geht. Durch einen Bleigehalt wird das 
Zink im Allgemeinen weicher und durch einen Eiſengehalt 
nehmen die Haͤrte und zugleich die Sproͤdigkeit bedeutend zu. 


. 
An Feſtigkeit die ſich durch Biegſamkeit aͤußert, über: 
trifft es das Blei um das pfache, jedoch nur dann wenn 
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es im erwärmtern Zuſtande ausgeſtreckt und kangſam erfalter 
iſt. Das nach der Erſtarrung nicht wieder erwaͤrmte und 
nicht bearbeitete Zink, hat eine ſehr geringe Biegſamkeit, 
welche nicht groͤßer iſt, als die des Bleies. Zaͤhigkeit und 
Geſchmeidigkeit beſitzt es eben ſo wenig, ſondern laͤßt ſich 
— obgleich etwas ſchwer — zerſtoßen, welches immer ſchwie⸗ 
riger wird, je mehr die Erhitzung durch die Reibung zu: 
nimmt. Zaͤhigkeit und Geſchmeidigkeit werden daher auch 
ſo ſehr erhoͤhet, daß man das Zink zu duͤnnen Draͤthen zie⸗ 
hen und zu feinen Blechen ausbreiten kann, wenn es etwas 
ftärker als bis zur Temperatur von 212“ Fahr. erwärmt wird. 
In dieſem Temperatur - Zuftande läßt es ſich bearbeiten 
und behalt denſelben hohen Grad der Feſtigkeit, wenn es 
langſam an der Luft erkaltet. Durch ploͤtzliches Abkuͤhlen 
im Waſſer erhaͤlt es aber die Sproͤdigkeit wieder welche dem 
Zink eigenthuͤmlich iſt, wenn es nach der Erſtarrung nicht 
wieder erwärmt und bearbeitet wird. 


$. 570. 

Das Zink dehnt ſich bis zur Siedhitze des Waſſers außer: 
ordentlich ſtark aus, indem ſich 100,000 Theile bis zu 100,300 
verlängern. Bei einer Erhitzung welche die Waſſerſiedhitze 
ſehr uͤberſteigt, wird das Zink noch ſproͤder als es urſpruͤng⸗ 
lich iſt, ſo daß es ſich im Moͤrſer leicht zerpulvern laͤßt. 
Bei der Bearbeitung des Zinks muß daher die demſelben 
mitzutheilende Hitze ſehr forgfältig beruͤckſichtigt werden; es 
iſt ſogar moͤglich, daß ſehr geringe Beimiſchungen von an⸗ 
deren Metallen, oder eine ſchnellere oder langſamere Er⸗ 
ſtarrung, auf das Gefuͤge des Zinks einen ſo weſentlichen 
Einfluß haben, daß das Zink unter dieſen verſchiedenen 
Umftänden ganz verſchiedene Waͤrmegrade erfordert, in wel⸗ 
chen feine Textur am mehrſten Feſtigkeit zeigt. 
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$. 571. 

Das Zink ſchmelzt in einer Temperatur von etwa 700° 
Fahr., alſo bei einer Hitze, in welcher erſt die zweiten Aw 
lauffarben des Eiſens zum Vorſchein kommen. In der Roth⸗ 
gluͤhhitze iſt es fluͤchtig und laͤßt ſich in verſchloßnen Gefaͤ⸗ 
ßen, mit Beibehaltung feiner Eigenſchaften ſublimiren. 


0 $. 572. 

Geſchieht die Erhitzung des Zinks bei Zutritt der Luft, 
ſo uͤberzieht es ſich nach erfolgter Schmelzung mit einer 
grauen Haut, welche das darunter befindliche Zink ziemlich 
ſtark gegen die weitere Verkalkung ſchuͤtzt. Steigt die Hitze 
aber bis zum Rothgluͤhen, fo muß die Decke ſchon ſehr 
ſtark ſeyn, um das Verbrennen des Zinks, welches mit 
einer gruͤnlichen Flamme geſchieht, die zuweilen mehr Blau, 
zuweilen mehr Gelb in der Miſchung hat, zu verhindern, 
Alles was die Luftſtroͤhmung befoͤrdert, befoͤrdert auch die 
Verfluͤchtigung, folglich die Verbrennung des Zinks, wenn 
die Luft bei ſeiner Verfluͤchtigung Zutritt hat. Der Rauch 
ſetzt bei ſeiner Verdichtung einen ſehr lockeren weißen Kalk 
ab, der etwas Gelb in ſeiner Miſchung, aber durchaus 
nichts Kryſtalliniſches in feinem Gefüge hat, ſondern ein flodis 
ges Gewebe bildet. 


§. 573: 

Jener flockige Kalk iſt bis jetzt die einzige bekannte Ver⸗ 
bindung des Zinks mit dem Sauerſtoff. Er beſteht aus 82,24 
Zink und 17,86 Sauerſtoff, indem 100 Zink ſich mit 21,74 
Sauerſtoff verbinden. Dieſe Zinkblumen ſind ſehr feuer⸗ 
beſtändig, ſchmelzen nur in der ſtaͤrkſten Weißgluͤhhitze zu 
einem gruͤnlichen Glaſe und koͤnnen wahrſcheinlich erſt in eis 
nem außerordentlich hohen Gluͤhgrade verfluͤchtigt werden. 


ae 


— Die graue Haut, mit welcher ſich das Zink an der Luft 
uͤberzieht, hält Hr. Berzelius für ein Suboxyd des 
Zinke. — Wegen der großen Lockerheit der Zinkblumen, 
werden dieſe, beſonders wenn das Zink in einer hohen Tem⸗ 
peratur, alſo mit einiger Heftigkeit verbrennt, ſehr weit 
von dem Luftſtrohm mit fortgeriſſen und verdichten ſich des, 
halb auch nur außerordentlich ſchwer. 


§. 774. 

An der feuchten Luft uͤberzieht ſich das Zink ſehr bald 
mit einer grauen Haut, die zuletzt weißlichtgrau wird, und 
welche das Metall ſehr lange gegen die weitere Verkalkung 
ſchuͤtzt. Ob dieſe Haut die Folge einer theilweiſen Verkal— 
kung fen, oder ob fie wirklich ein Suboryd darſtellt, iſt 
noch unentſchieden. | 


§. 577. 

Das Waſſer wird vom Zink, jedoch in der gewoͤhnlichen 
Temperatur der Atmoſphaͤre nur ſehr langſam zerſetzt; in 
den hoͤheren Temperaturen nimmt die Wirkung des Zinks 
auf die Waſſerdaͤmpfe ſehr zu. Reines Waſſer loͤßt weder 
das Zink noch den Zinkkalk auf. Dieſer verbindet ſich aber 
mit dem Waſſer zu einem Hydrat, wenn er aus den Auf⸗ 
loͤſungen in Saͤuren niedergeſchlagen wird. Es bedarf ſchon 
einer ſtarken Rothgluͤhhitze um das Waſſer aus dieſem Hy⸗ 
drat zu verfluͤchtigen. Es ſcheint daß in 146 Theilen dieſes 
wohlgetrockneten Hydrats, 100 metalliſches Zink befindlich ſind. 


$. 576. 

Es ſoll eine Verbindung des Zinks mit der Kohle vor; 
handen ſeyn; gewiß iſt es aber, daß nicht jedes Zink einen 
ſchwarzen Ruͤckſtand bei der Auflöfung in Säuren giebt und 
daß daher die Verbindung des Zinks mit der Kohle noch 
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näher zu unterſuchen bleibt. — Mit dem Phosphor verei⸗ 
nigt ſich das Zink zu einer bleigrauen, metalliſch glaͤnzen⸗ 
den Subſtanz. 
$. 577. 

Es giebt nur eine Verbindung des Zinks mit Schwefel, 
welche in der Natur unter dem Namen der Blende vor 
kommt. Die Verhaͤltniſſe der Beſtandtheile find noch nicht ge⸗ 
nau ausgemittelt; nach der Theorie wuͤrden 100 Zink 43,55 


Schwefel aufnehmen, oder die Blende wuͤrde aus 69,66° 


Zink und 30,34 Schwefel beſtehen muͤſſen. Hr. Thomſon 
glaubt aus ſeinen Unterſuchungen (Schweigger's Journ. 
XVII. 391. u. f.) ſchließen zu muͤſſen, daß die Blende 
aus 67,19 Zink und 32,31 Schwefel zuſammengeſetzt ſey, 
oder daß 100 Zink 48,34 Schwefel aufnehmen. Den Gehalt 
an Eiſen in den Blenden hat Hr. Thomſon zwar eben⸗ 
falls im metalliſchen Zuſtand, aber nicht mit Schwefel ver 
einigt, ſondern an das Zink gebunden annehmen zu muͤſſen 
geglaubt. Unmittelbar will die Verbindung des Zinks mit 
Schwefel nicht gelingen, ſondern nur durch Einwirkung 
des Schwefels auf den Zinkkalk, oder durch Behandlung 
einiger geſchwefelter Metalle mit reguliniſchem Zink. Dieſer 
kuͤnſtlichen Blende fehlt aber der Glanz, das Gefuͤge und 
die Durchſichtigkeit der natuͤrlichen, indem ſie pulverig und 
glanzlos bleibt. Wenn Schwefel in Daͤmpfen über geſchmol⸗ 
zenes Zink ſtreicht, ſoll ſich zuweilen eine weiße kryſtalliniſche 
Subſtanz bilden. Es ſcheint daß der Unterſchied der kuͤnſt⸗ 
lichen und der natürlichen Blende nur durch die Intenſitaͤt 
der Vereinigung beider Koͤrper bewirkt wird. Die Blende 
iſt ein außerordentlich feuerbeſtaͤndiger Koͤrper, der durch 
den Zutritt der Luft beim Roͤſten dieſelbe Veraͤnderung wie 
jedes geſchwefelte Metall erleidet und in einer ſchwachen 
braunrothen Gluͤhhitze ganz und gar in Zinkkalk verwandelt 
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wird. Wegen der Feuerbeſtaͤndigkeit des Zinkkalks und der 
Blende, iſt bei der Verroͤſtung der letzteren kein Verluſt 
weiter zu befuͤrchten, als der, welcher durch das Fortreik 
ſen des Kalks durch die ſich entwickelnden geſaͤuerten Schwe— 
feldaͤmpfe veranlaßt wird. 


„ 

Die Blende wird auf dem Unterharz, wo ſie mit Schwe⸗ 
felkies zuſammen bricht, zur Bereitung des ſchwefelſauren 
Zinks angewendet, indem das Erz geroͤſtet und dann aus⸗ 
gelaugt wird. 

1100 S. 579. 5 

Alle Saͤuren ohne Unterſchied greifen das reguliniſche 
und das verkalkte Zink leicht an. Am bekanuteſten iſt die 
Verbindung mit Schwefelfäure, oder der Gallitzenſtein. 
Dieſes Salz beſteht aus 30,8 Säure, 32,6 Zinkkalk und 36,6 
Waſſer, oder wenn das Waſſer verfluͤchtigt wird, aus 49,7 
Säure und 50, Zinkkalk. Weil das Zink unter allen Me 
tallen die groͤßte Verwandſchaft zu den Saͤuren hat, ſo 
laßt ſich dieſes Metall dadurch rein darſtellen, daß man 
den Zinkvitriol im Waſſer aufloͤßt und einen Zinkſtab in die 
Aufloͤſung ſtellt, welcher faſt alle darin etwa befindlichen 
fremden Metalle niederſchlaͤgt. Von Eiſen, Mangan, Ko⸗ 
bolt und Nickel duͤrfte es jedoch auf dieſe Weiſe nicht ge⸗ 
reinigt werden koͤnnen. Zink, welches bei der Aufloͤſung 
in Schwefelſaͤure einen ſchwarzen Ruͤckſtand hinterlaͤßt 
($. 576.), loͤßt ſich in reiner Salpeterſaͤure in der Regel ganz 
klar und ohne Ruͤckſtand auf. 


6; 580. 
Die aͤtzenden Alkalien und das Ammoniak greifen das 
reguliniſche Zink an und loͤſen es theilweiſe auf. Leichter 
und ſchneller geſchieht die Aufloͤſung des Zinkkalks, welcher 
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auch von den kohlenſauren Alkalien und vom kohlenſauren 
Ammoniak, jedoch ſehr ſchwer und nur theilweiſe aufgenom⸗ 
men wird. Aus der Aufloͤſung in Alkalien wird der Zink⸗ 
kalk geſchieden, wenn die Lauge durch eine Säure neutras 
liſirt und durch kohlenſaures Alkali kochend zerſetzt wird. — 
Der Zinkkalk wird durch Schmelzen mit Alkalien und Er⸗ 
den verſchlackt. 


§. 581, 

Das Zink verbindet ſich ſehr leicht mit den mehrſten 
Metallen und läßt ſich auch mit dem Queckſilber leicht amal⸗ 
gamiren. Von den nicht flüchtigen Metallen kann es durch 
Verfluͤchtigung geſchieden werden, wobei es aber etwas von 
dem mit ihm vereinigt geweſenen Metall mit verfluͤchtigt. 
Dies iſt beim Silber und ſogar beim Gold der Fall, indem 
kleine Quantitaͤten Gold durch Zink gaͤnzlich verfluͤchtigt 
werden. Die Verbindungen des Zinkes mit Blei, Wis⸗ 
muth, Arſenik und Eiſen ſcheinen nur in ſehr beſtimmten 
Verhaͤltniſſen ſtatt zu finden, indem viel Zink nur wenig 
von dieſen Metallen aufnimmt. Am bekannteſten iſt die 
Verbindung des Zinks mit Kupfer, welche in allen Ver⸗ 
haͤltniſſen ſtatt zu finden ſcheint und zur Entſtehung des 
Meſſings, Tombacks, Similors, des Rauſch- und un: 
ächten Blattgoldes, fo wie des Goldſchaums und det Me 
tallmaſſe zu den leoniſchen Treſſen Anlaß giebt. Am nach⸗ 
theiligſten fuͤr die Anwendung des Zinks iſt die Verbindung 
deſſelben mit Eiſen, indem ſchon ein Eiſengehalt von Pro⸗ 
zent hinreicht, das Zink zum Walzen zu Blechen ſchwer an— 
wendbar zu machen, weil die Bleche leicht ſproͤde und riſſig 
werden. Das ſonſt ſo hoͤchſt feuerbeftändige Eiſen, wird 
durch die reguliniſchen Zinndaͤmpfe wahrſcheinlich im regulini⸗ 
Then Zuſtande mit verfluͤchtigt. 
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§. 582. 

Wegen der großen Fluͤchtigkeit des Zinks, kann die 
Reduktion des Zinkkalks nur durch eine Deſtillation bewirkt 
werden, indem ſelbſt das leichtfluͤſſige Weinſteinſalz ſpaͤter 
in Fluß kommt als die Reduktion des Zinkkalks erfolgt, ſo 
daß es dem entſtandenen Regulus noch keine Decke gewährt. 
Durch ſehr dichte Vorlagen wird die Deſtillation außeror— 
dentlich erſchwert und verzögert, jo daß eiti größer Theil 
des Kalks unredueirt zuruͤckbleibt. Deshalb muß man den 
Daͤmpfen einen freien Abzug geſtatten, obgleich durch die 
Berührung mit der atmoſphaͤriſchen Luft ein Theil der, ve; 
guliniſchen Daͤmpfe wieder verbrannt und zum großen Theil 
durch den Luftſtrohm fortgefuͤhrt wird. 

9. 583; 

Geſchwefeltes Zink und Zinkkalk ſcheinen nicht auf ein⸗ 
ander zu wirken. Sollte dies aber wirklich geſchehen, fo 
wuͤrde beim Roͤſten der Blende, allerdings ein bedeuten⸗ 
der Verluſt durch das Verfluͤchtigen und Verbrennen des, 
durch die Einwirkung des entſtandenen Kalks auf das noch 
unzerſetzte geſchwefelte Zink, erzeugten metalliſchen Zinks 
ſtatt finden. a 


Bon den Zinkerzen⸗ 


h §. 584. 

Das Zink iſt, wie das Splesglanz, ein unwillkomm⸗ 
ner Begleiter mehrerer Erze, welche die Metalle im ge— 
ſchwefelten Zuſtande enthalten und in deren Miſchung es 
mit eingeht. Noch haufiger wird es aber dadurch unwill⸗ 
kommen, daß es als Blende mit den Silber- Blei- und 
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Kupfererzen gleichzeitig in der Gebirgsart mit einbricht und 
dann durch die Aufbereitungsarbeiten gar nicht, oder nur 


hoͤchſt unvollkommen geſchieden werden kann. Weil nämlich 


die aufbereiteten Erze in Schachtoͤfen geſchmolzen und vor— 
her geroͤſtet werden, ſo muß ſich der Metallverluſt durch 
die Verfluͤchtigung des Zinks, ſowohl bei der Roͤſt⸗ als bei 
der Schmelzarbeit ſehr vergrößern, welches auch vom Spies; 
glanz, Arſenik und Wismuth gilt, nur daß die Blende 
ungemein viel häufiger vorkommt, als die Erze jener Mer 
talle. Außerdem geht ein Theil des Zinks mit dem aus zu⸗ 
bringenden Produkt in Verbindung und verunreinigt daſſelbe, 
bder bewirkt eine ſchwietigere Zugutemachung. 


§. 185: 
In den Erzen kommt das Zink nur mit Schwefel, oder 


init Sauerſtoff (mit oder ohne Kohlenſaͤure) verbunden vor, 


Die erſte Verbindung iſt unter dem Namen der Blende 
und die letzte unter dem Namen des Gal mei bekannt. 
Erſt ſeit nicht langer Zeit werden die Zinkerze abſichtlich 
auf Zink benützt; früher wendete man nur den Gallmei 
zur Meſſingbereitung an, indem man ihn, mit regulini⸗ 
ſchem Kupfer und Kohlenſtaub beſchickt, in Tiegeln ſchmolz, 
wobei ſich das redueirte Zink mit dem Kupfer zu Meſſing 
vereinigte. Die Blende ward damals gar nicht angewendet, 
weil man ihren Zinngehalt nicht unmittelbar an das Kupfer 
zu bringen wußte. 
§. Fos. 

Von den Blenden hat man wohl die gelbe, braune 
und ſchwarze unterſchieden, indeß find die Farben zufällig 
und rühren von kleinen Antheilen fremdartiger Subſtanzen 


her, welche die Natur mit dem geſchwefelten Zink zu 
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verbinden wußte, wodurch aber der Charakter des Erzes 
nicht aufgehoben wird. Einige Blende iſt auch ſilberhaltig 
und kann nach erfolgter Gewinnung des Zinks, auf Sil⸗ 
ber benutzt werden, 


§. 587. 

In der Eintheilung der Gallmei-Arten herrſcht noch 
eine große Verwirrung und es ſcheint, daß es ſehr beſtimmte 
Uebergaͤnge aus Gallmei in Kewitein,; fo wie aus Gallmei 
in Gelb; und Roth Eifenftein giebt. Der natürliche koh⸗ 
lenſaure Zinkkalk, oder der eigentliche Gallmei kommt theils 
mit Kalkerde, theils mit rothem Eiſenkalk, theils mit Kie⸗ 
ſelerde verbunden vor, ſcheint aber niemals einen Waſſer⸗ N 
gehalt zu beſitzen. Die Verbindung mit Eiſenkalk kann ohne 
Zweifel in vielfachen Verhaͤltniſſen ſtatt finden, fo daß man 
das Erz bald für zinkhaltiges Eiſenerz, bald für eifenhals 
tigen Gallmei anzuſehen berechtigt zu ſeyn glaubt. — Ani 
dere naturliche Zinkkalke enthalten weniger Kohlenſaͤure, 
aber dagegen haben ſie einen Waſſergehalt; noch andere 
find bloß mit Kieſelerde verbunden und enthalten weder 
Kohlenfänre noch Waſſer. Man hat die erſteren mit dem 
Namen Zinkbluͤthe, die letzteren mit dem Namen Zinkglas⸗ 
erz belegt; indeß wird der Fleiß der Chemiker wohl noch 
mehrere Zuſammenſetzungen zeigen. Obgleich ſich der Zink 
gehalt aus einigen von dieſen natürlichen Zinkkalken leichten 
als aus anderen darſtellen läßt, fo find doch dieſe Unter- 
ſchiede noch zu wenig beachtet und die Behandlung aller der 
verſchiedenen Gallmeiarten iſt bis jetzt noch ganz diefelbe‘ 
geblieben. 

5 §. 588. 

Die Aufbereitungsarbeiten bei den Blenden beſtehen in 

dem Ausſtufen der derben Erze und in dem Verpochen und 
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Verwaſchen der eingeſprengten Blenden. Dieſe Arbeit un 
ternimmt man nut da wo die Blenden noch ſilßerhaltig 


find und daher die Poch- und Waſchkoſten zur Abſonderung 


der Bergart tragen Finnen, — Beim Gallmei geſchieht die 
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Aufbereitung theils durch Abliegen, theils durch Abſchei⸗ 
dung der Gebirgsart mit dem Scheidefaͤuſtel, indem der 


Gallmei nur in reinen und derben Stuͤcken, wie er ge 


woͤhnlich in der Natur vorkommt, benutzt wird; 
„% A 
Die Vorbereitungsarbeiten beſtehen bei den Blenden in 


der ſorgfaͤltigen Abröſtung des Schwefels in Roͤſtöfen, wos 


bei eine ſchwache Rochgluͤhhitze gegeben und die zerkleinerte 
Blende fo lange umgerührt werden muß, bis keine ſchwa⸗ 
felſauren Dämpfe mehr aufſteigen ($$. 577. 583.).— Beim 
Gallmei beſtehen die Vorbereitungsarbeiten im Brennen oder 
Kaleiniren deſſelben, welches entweder auf dem Heerd ei⸗ 
nes Flammofens, oder in offnen Haufen, oder in Schacht— 
öfen (§§. 71. 72. 75.) geſchehen kann, weil die Abſicht der 
Roͤſtung nur die Verfluüͤchtigung der Kohlenſaͤure oder des 
Waſſers iſt, oder weil die mechaniſche Zerkleinerung dadurch 
erleichtert werden ſoll. 

un ie. we 

Bei der Anwendung der Blende iſt eine mechaniſche 
Zerkleinerung ſchon der Roͤſtung wegen nothwendig. Beim 
Gallmei haͤlt man an einigen Orten nicht bloß das Zerklei⸗ 
nern, ſondern ſogar das Mahlen und Sieben fuͤr noͤthig; 
an anderen Orten will man erfahren haben, daß eine nicht 
zu weit getriebene Zerkleinerung dem Aüsbringen, wegen 
der Lockerheit der Maſſe, vortheilhaft ſey. Im letzten Fall 
iſt indeß ein groͤßerer Hitzgrad durchaus nothwendig. Der 
Gallmei wird dann in der Groͤße einer Haſelnuß angewendet, 
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$ 9. 

Der kaleinirte Gallmei giebt mehr Zink in geringerer 
Zeit aus, als der nicht kaleinirte; ohne Zweifel weil bei der 
Bearbeitung des kaleinirten Gallmei weniger elaſtiſche Fluͤſ— 
ſigkeiten entwickelt werden, welche nicht ſo viel Zink mit 
ſich verſtuͤchtigen und weniger Wärme binden, als die Daͤm— 
pfe welche bei der Anwendung des nicht kaleinirten Gall— 
mei ausgetrieben werden muͤſſen. 

$. 998. | 

Zuſchlaͤge bei der Zinkhuͤttenarbeit find die Kohlen, wor 
mit die Erze beſchickt werden. Es iſt gut, das Kohlenklein 
nicht zu klein zu nehmen, damit die Maſſe locker bleibt. 
Coaks leiſten deshalb noch beſſere Dienſte als Holzkohlen. — 
Fluͤſſe finden nicht ſtatt, weil eigentlich kein Fluͤſſigwerden 
der Maſſe bewirkt werden fol. Wenn das Erz zufällig 
Beſtandtheile enthält, welche zur Verſchlacküng geneigt find, 


ſo ſollte man dieſelbe eher zu verhindern als zu befoͤrdern 
ſuchen, weil mit dem Fluͤſſigwerden, oder mit dem Vers 
ſchlacken der Maſſe die Reduktion aufhoͤrt, inſofern noch 
ein Theil Zinkkalk mit verſchlackt worden waͤre. Das An— 
feuchten der Beſchickung iſt ſehr verwerflich und tadelnswerth. 


$. 593. 

Das Probiren der Zinkerze auf naſſem Wege geſchieht 
durch Aufloͤſen des Erzes in Saͤuren, durch Filtriren der 
Aufloſung, Ueberſattigen mit aͤtzendem Ammoniak, aber: 
maliges Filtriren, Neutraliſiren mit Saͤure und Zerſetzen 
durch kohlenſaures Alkali. Der Niederſchlag giebt, nach 
dem Ausgluͤhen, in 100 Theilen etwa 82 Zink an. 

§. 594. 

Das Probiren auf dem trocknen Wege kann nur durch 

eine Deſtillation geſchehen, wobei es ſich von ſelbſt verſteht, 


, 


daß die geſchwefelten Erze vorher abgeroͤſtet ſeyn muͤſſen. 


[Die Vorlage darf nicht zu feſt ſchließen, muß aber ſehr 
0 ) 


fühl erhalten werden. Bei dieſer Operation iſt immer ein 
großer Metallverluſt, ſo daß ſich der wirkliche Gehalt nur 


durch die Probe auf dem naſſen Wege finden laͤßt. 


— — — 


Gewinnung des Zinks. 


% 

Wegen der Fluͤchtigkeit des Zinks kann die Reduktion 
aus ſeinen Erzen nicht in Schachtoͤfen, auch nicht einmal 
(wie beim Spiesglanz) in Tiegeln geſchehen, ſondern ſie 
muß in verſchloßnen Deſtillirgefaͤßen mit Ableitungsroͤhren 
fuͤr die ſich entwickelnden Zinkdaͤmpfe vorgenommen werden. 
Der Hitzgrad welchem die Deſtillirgefaͤße — Muffeln, Re⸗ 
torten oder Roͤhren — ausgeſetzt werden, muß die Weiß⸗ 
gluͤhhitze erreichen, weil ſonſt keine vollſtaͤndige Reduktion 
erfolgen kann. Einige Gallmeiarten redueiren ſich indeß 
ſchon in ſtarker Rothgluͤhhitze und dahin gehoͤrt auch der 
durch die todt geroͤſteten Blenden erhaltene Zinkkalk. Eine 
ſtarke Hitze wird indeß immer das vollſtaͤndigſte Ausbringen 
gewaͤhren, und kann nicht genug empfohlen werden. 


$. 596. 

Die Deſtillirgefaͤße liegen entweder unmittelbar über 
dem Roſt des Feuerraums, oder ſie ſtehen auf dem Heerd 
des Brenn- oder Gluͤhraums und werden von der Flamme 
umſpielt. An einigen Orten wendet man gegoſſene eiſerne, 
an den mehrſten aber thoͤnerne Gefäße an, welche mit vie 
ler Vorſicht aus ſehr feuerfeſtem Thon angefertigt und mit 


Thonpatzen von außen geflickt werden muͤſſen, wenn ſie 
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nicht zu karte Sprünge beim fortgeſetzten Gebrauch 
erhalten haben. In einigen Faͤllen werden ſie im Ofen 
ſelbſt langſam abgewaͤrmt, in anderen Faͤllen werden ſig 
gluͤhend in den Ofen gebracht, indem ſie in einem befong | 
deren Gluͤhofen vorſichtig abgewärmt und dann bis zum 
ſtaͤrkſten Rothgluͤhen erhitzt ſind. N 


$. 597. 


In England bedient man ſich großer gegoſſener eiſerner 
tiegelartiger Gefaͤße, die das Anſehen von abgeſtumpften 
Kegeln haben. Die abere, weitere Oeffnung wird mit be⸗ 
weglichen eiſernen Deckeln verſchloſſen; die untere ſchmalere 
Flaͤche, mit welcher die Gefaͤße auf dem Heerd ſtehen, bil⸗ 
det den Boden, deſſen Mittelpunkt mit einer kreisfoͤrmigen N 
Oeffnung verſehen if, durch welche eine eiſerne Roͤhre ge⸗ 
ſteckt wird, welche nach oben faſt bis zur oberen Oeffnung 
des Geſaͤßes reicht und nach unten durch den Heerd des 
Ofens durchgeſteckt iſt. Dergleichen Tiegel befinden ſich , 
6 und m ehrere in einem runden Ofen, in deſſen Mitte ſich 
der Roſt befindet, um das Brennmaterial aufzunehmen, ; 
deſſen Flamme ſich um die Tiegel hegiebt und aus der 
Hans be oder Kappe des Ofens abgeleitet wird. Nachdem 
die Tiegel mit der Beſchickung angefuͤllt ſind, werden fie 
oben mit den: Deckeln feſt verſchloſſen und die ſich entwickeln⸗ N 
den Zinkdaͤmpfe treten durch die eiſerne Roͤhre in das un⸗ 
ter dem Heerd des Ofens befindliche Gewölbe, wo, fie ſich 
tropfenweiſe verdichten. Bei dieſer Vorrichtung muß der 
Ofen jedesmal erkalten, um die Ruͤckſtaͤnde aus den Tie 
geln zu nehmen und ſie, wieder von neuem zu beſetzen. Eine 
ſehr ſtarke Hitze kann auch nicht gegeben werden, um 


die gegoſſenen eiſernen Gefaͤße nicht zum a zu 
bringen, 


wi ee 


§. 598. 

Zu Lüttich liegen thoͤnerne roͤhrenartige Gefäße, in $ 
übereinander liegenden Reihen, und gewohnlich vier in je 
der Reihe neben einander, unmittelbar uͤber dem Roſt des 
Ofens, welcher uͤber der fuͤnften Reihe mit einem Gewoͤlbe 
geſchloſſen iſt. In dieſem Gewölbe befinden ſich die Oeff⸗ 
nungen zur Ableitung des Rauchs und der Flamme. Die 
Roͤhren ruhen auf Unterlagen und ſtehen ganz in dem Ofen, 
ohne durch die Mauer deſſelben hindurch zu gehen. Sie 
ſind aber auf der vorderen Seite mit einer Oeffnung ver⸗ 
ſehen, durch welche eine genau paſſende kleine thoͤnerne 
Roͤhre geſteckt iſt, die durch die Vorwand des Ofens hin⸗ 
durch geht, damit keine Zinkdaͤmpfe verlohren gehen. Ueber 
dieſe kleine Thonroͤhre wird da, wo ſie aus der Vorwand 
des Ofens hervorragt, eine gegoffene, auch genau anſchlie⸗ 
ßende eiſerne Roͤhre geſchoben, in welcher ſich die Zinktropfen 
ſammeln und von Zeit zu Zeit aus der vorderen Muͤndung, 
aus welcher die Zinkflamme herausbrennt, herausgenommen 
werden. Die Ruͤckſtaͤnde werden durch die angeſchobenen 
Roͤhren aus der Retorte genommen, welche durch eben dieſe 
Oeffnung auch wieder beſetzt wird, fo daß die Oefen um 


unterbrochen im Betriebe ſind. — Die Gefäße erhalten 


hier zu wenig Hitze, weshalb man auch den Gallmei ganz 
fein gemahlen anwendet, aber doch keine reine Ausſcheidung 
bewirken kann. 

§. 799. 

Zu Delach in Käruthen wendete man ſenkrecht ſtehende 
thoͤnerne Röhren an, welche oben durch das Gewoͤlbe, und 
unten durch den Heerd des Ofens durchgeſteckt waren, ſo 
daß ſie von oben beſetzt werden konnten und das ausge⸗ 
brachte Zink in den unter dem Heerd befindlichen Raum 
fallen ließen. Dieſe Oefen waren nach Art der Wismuth⸗ 


faigeröfen ($. 524.) eingerichtet, nur mußten bie Roͤhren 
eine ſtaͤrkere Hitze erhalten. Die $ Fl amme des Roſtes mußte 
durch die vielen Roͤhren durchziehen; indeß litten einige durch. 
die zu ſtarke Hitze, waͤhrend andere zu kalt blieben. 


$. 600, 


In Schlefien geſchieht die Gewinnung aus ken 
muffelartigen Gefäß en, welche von allen Seiten e 
auf der vorderen Seite, mit welcher die Muffel aus d 
Ofenwand hervorragt, aber offen ſind. Die Muffeln 7 70 
mit . flachen Boden auf dem Heerd des Ofens, in 
deſſen Mitte ſich der Roſt befindet. Der Ofen iſt mit einer 
Kappe oder Haube geſchloſſen, welche mit Oe effnungen ver⸗ 
ſehen iſt, aus welchen, fo wie aus den in den Seiten: 
mauren des Ofens in die Hoͤhe gehenden Zügen, die Flam⸗ 
me abzieht, nachdem ſie die Muffel erhitzt hat. Die Stim⸗ 
mung des Feuers geſchieht durch dieſe Oeffnungen und Bug: 
loͤcher. Beim Angange der Arbeit wird die vordere offen 
gebliebene Seite der M uffel, mit einer genau ſchließenden 
Thonplatte zugeſetzt, in welcher ſich zwei Oeffnungen befin⸗ 
den. Die eine, obere, dient zur Aufnahme eines thöner: 
nen kegelartigen Gefaͤßes, welches mit einem Halſe verſehen 
iſt, oder in die Oeffnung der Thonplatte hineinpaßt. Dem 
Halſe gegenuͤber hat das kegelartige Thongefaͤß eine Oeff⸗ 
nung, durch welche, und durch den Hals, die Beſchickung 
in die Muffel gebracht wird, welche aber beim Betriebe ge⸗ 
ſchloſſen iſt. Die zweite, ganz unten in der Vorſetzplatte 
befindliche Oeffn: ing, iſt immer geſchloſſen und wird nur 
nach einigen wieberholten D Deſtillationen geoͤffnet, um die 
Rüͤckſtaͤnde aus den Muffeln zu nehmen und dieſe inwendig 
zu reinigen. Das kegelartige Gefäß iſt oben ganz geſchloſſen, 
unten aber offen, um die Zinkdaͤmpfe durchzulaſſen, welche 
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tropfenweiſe aus dieſer Oeffnung niederfallen. Waͤhrend der 
Arbeit wird der Kegel und der Hals deſſelben mit einigen 
großen Stuͤcken Holzkohle angefuͤllt, welche das Verbrennen 
der ausgebrachten Zinkdaͤmpfe verhindern ſollen. Die De: 
fen koͤnnen, bei gutem feuerfeſtem Material Jahre lang 
im Betrieb erhalten werden, indeß muß man die zu ſehr 
ſchadhaft gewordenen Muffeln von Zeit zu Zeit durch neue 
auswechſeln, welche ganz gluͤhend aus dem Gluͤhofen ge⸗ 
nommen werden, 5 


i. 601, 

Die kegelartigen Gefaͤße, oder die Vorlagen, muͤſſen 
noch von außen erhitzt werden, weil die Zinkdaͤmpfe ſonſt 
ſchon in den Vorlagen erſtarren und das Zuwachſen veran⸗ 
laſſen würden. Aus der untern ſchmalen Oeſſnung des 
Kegels brennt die Zinkflamme ununterbrochen heraus, wel— 
ches der Arbeit ein ſehr unvollkommenes Anſehen giebt. 
Verſuche, die verlängerte Vorlage durch Waſſer zu ſper⸗ 
ren, haben ſehr ſchlechte Reſultate gegeben (§. 582.). Eben 
ſo wenig hat es ſich vortheilhaft gezeigt, die Muffeln hohl 
zu ſtellen, um den Boden derſelben von unten zu erhitzen. 
Weil ſich bei dem feſten Aufſtehen der Muffeln eine ſtarke 
Weißgluͤhhitze geben laͤßt, ſo wird der Zinkgehalt aus dem 
Gallmei ſehr rein ausgebracht, indeß kann man doch an⸗ 
nehmen, daß wenigſtens der vierte Theil, wenn nicht ein 
Drittel, durch das Verbrennen des ausgebrachten Zinks 
wieder verloren geht. 

§. 602. 

Das ausgebrachte Zink iſt mit ſehr vieler Zinkaſche ver: 
unreinigt und muß daher in eiſernen oder thoͤnernen Keſſeln, 
bei einer ſehr geringen Rothgluͤhhitze wieder umgeſchmolzen 
werden. Das im Keſſel fluͤſſig gewordene Zink wird mit 
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einem Schaumloͤffel abgeſchaͤumt und dann mit eiſernen Kerl: 
len in eiſerne Formen, zu Staͤben oder Platten ausge⸗ 
goſſen. f 

§. 603. 

Auf dem Unterharz, wo ſehr blendige Erze in Schacht 
ofen verſchmolzen werden, ſucht man einen Theil des Zinks 
der geröfteten Erze durch den ſogenannten Zinkſtuhl zu ges 
winnen. Belm Zumachen des Ofens“ wird naͤmlich eine 
Schieferplatte (Zinkſtuhl) durch die Vorwand des Ofens 
in den Schacht und mit einem kleinen Abfall nach vorne, 
19 bis 12 Zoll lang in den Schacht hineinragend, fo hinein⸗ 
geſteckt, daß der Wind aus der gegenuͤberſtehenden Form 
die Platte nicht beſtreicht. Auf der Platte befindet ſich 
Kohlenloͤſche, welche nach einigen Tagen in dem Schacht 
mit einer Kruſte uͤberzogen wird, durch welche die metal⸗ 
liſchen Zinkdaͤmpfe ſich durchziehen und ſich in die lockere 
Kohlenloͤſche begeben, worin ſie ſich anſammeln und durch 
eine, uͤber dem Zinkſtuhl an der Vorwand befindliche Stich⸗ 
Öffnung im tropfbar flüffigen Zuftande abgelaffen werden. 
Auf dieſe Weiſe wird nebenher ein ſehr geringer Theil mer 
talliſches Zink gewonnen, indem ſich das mehrſte als Ofen. 
bruch an der Gicht anlegt und von Zeit zu Zeit, wie bei 
allen zinkiſchen Erzen, losgebrochen werden muß. 
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Weitere Bearbeitung des Zinks. 


$. 604. 

Die Wohlfeilheit des Zinks und die bedeutend größere 
Feſtigkeit deſſelben als die des Bleies, ſo wie die Leichtig⸗ 
keit mit welcher es ſich bearbeiten und loͤthen laͤßt, werden 
dieſem Metall bald eine ſehr ausgedehnte Benutzung geben. 


Es iſt noch nicht lange, daß man es abſichtlich und in gro⸗ 
fen Quantitäten für, ſich allein darſtellt und dennoch wird 
es ſchon in nicht geringer Menge zu Blechen verarbeitet, 
welche theils zum Dachdecken, theils zur Anfertigung von 
ellen moͤglichen Geraͤthen gebraucht werden. Die vorzuͤg⸗ 
lichſte Anwendung des metalliſchen Zinks beſteht aber jetzt 
noch in dem Zuſatz zum Kupfer bei der Meſſingfabrikation. 
| $. Hay. 
Das Meſſing ward in fruͤherer Zeit gänzlich, und auch 


jetzt noch zum großen Theil, durch den Zuſatz von kaleinir⸗ 


tem, gemahlenen und mit Kohle beſchickten Gallmei zum 
reguliniſchen Kupfer, durch Schmelzen in offnen, aber beſſer 
in bedeckten Tiegeln dargeſtellt, indem ſich die Zinkdaͤmpfe 
bei ihrer Reduktion ſogleich mit dem Kupfer vereinigten, 
wodurch ihrer Verfluͤchtigung zum groͤßten Theil vorgebeugt 
ward. Die Oefen zum Meſſingſchmelzen ſind runde Tiegel⸗ 
Öfen, auf deren Roſt gewoͤhnlich 7 Tiegel (auf ihren Unter⸗ 
lagen ruhend) im Kreiſe umher ſtehen und ein achter groͤße⸗ 
ter in der Mitte, um die in den 7 Tiegeln geſchmolzene 
Beſchickung, welche auf einigen Huͤtten ſehr tadelnswerther 
Weiſe angefeuchtet wird, in ſich aufzunehmen und den Guß 
aus einem einzigen Tiegel erfolgen laſſen zu koͤnnen. Der 
ganze Ofen wird mit Kohlen angefuͤllt, welche brennend 
die Tiegel umgeben. Der Dampf wird. durch die obere 
Oe effnung in der zuſammengezogenen Haube des Ofens 
— Krone — abgefuͤhrt, auch liegen die Oefen wohl zuweilen 
an einer Eſſe, Das durch das erſte Schmelzen erhaltene 

Meſſing iſt noch unrein, mit Kohle, Zinkaſche und Gall⸗ 
mei gemengt; man nennt es Arco und ſchmelzt es mit 
Meſſingabfaͤllen und mit einem Zuſatz von etwas Kupfer und 
Gallmei von neuem ein, gießt die geſchmolzene Maſſe dann 
aber in eine Form, welche durch große und ſchwere Steine 


gebildet wird, in Geſtalt von 30 bis 100 Pfund ſchweren Ta⸗ 
feln. Dieſes Tafelmeſſing wird dann zerſchnitten und unter 
den Haͤmmern ober Walzwerken weiter verarbeitet. 
$ 606. f 

Viel leichter geſchieht die Anfertigung des Meſſings 
durch unmittelbares Zuſammenſchmelzen des Kupfers mit 
dem Zink, welches aber, um den Abbrand moͤglichſt zu 
vermindern, in bedeckten Tiegeln geſchehen muß. Die in⸗ 
nige Verbindung beider Metalle erfordert eine große Hitze; 
auch iſt es gut die geſchmolzene Maſſe von Zeit zu Zeit um⸗ 
zuruͤhren. Am leichteſten gelangt man zum Zweck, weun 
die Schmelzung in ſtehenden Tiegeln verrichtet wird, welche 
durch Flammenfeuer oder durch die unmittelbare Beruͤh⸗ 
rung und Umgebung mit Kohlen erhitzt werden konnen. 
Weil die geſchmolzene Maſſe aus dieſen Tiegeln ausgeſchoͤpft 
werden ſoll, ſo muß man den Deckel mit Bequemlichkeit 
abheben und zugleich mit den Ruͤhrſtaͤben und Gießkellen 
leicht in den Tiegel hinein kommen koͤnnen. Bei der erſten 
Schmelzung iſt es gut, das faſt bis zum Schmelzen erhitzte 
Zink in das ſchon geſchmolzene Kupfer hineinzubringen, die ge⸗ 
ſchmolzene Maſſe aber immer mit Kohlenloͤſche bedeckt zu halten. 


Literatur des Zinks. 
Watson’s chemical essays IV. 36. 
Jars metall. Reiſen III. 408. 
Gilbert’s Annalen XX. 202. u. f. (Zinkhuͤtte zu Delach). 
Ueber den Gallmet; im Journ. des mines No. No. 162. 167. 
185. Vergl. Scherer's Neues Journ. d. Chemie II. 863. 
Gallon l'art de convertir le cuivre rouge en laiton. 
à Paris 1764. Ueberſ. von Parken Leipzig, Koͤ⸗ 
nigsberg und Mietau 1766. 
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„Elen und Verhalten des lakes 


$ 607. 
Dee Farbe des Arſeniks iſt lichte ſtahlgeau; der Glanz 
vollkommen metalllſch; und auf der friſchen Bruchflaͤche 
dem des unpblirten Stähls gleich. An der Luft gehen Farbe 
und Glanz ſehr Ichnell verloren: 
| | 9. 508. 

Das ſpeeiſiſche Gewicht iſt 931: An Haͤrte ſcheint es 

das Wlsmuth noch zu übertreffen. 
H. 609: 

Die Feſtigkeit des Arſeniks iſt noch nicht urs, 
indeß wird ſie ſehr unbedeutend ſeyn. Zaͤhigkeit und Ge⸗ 
ſchmeidigksit beſitzt das Arſenik gar nicht, indem es außer⸗ 
ordentlich ſproͤde iſt und ſich leicht zerpulvern laͤßt. 

$. 610. 

Das Arſenik iſt das fluͤchtigſte von allen Metallen in⸗ 
dem es ſich in verſchloßnen Gefaͤßen ſchon in einer Tempe, 
ratur von 360 Gr. Fahr. ſublimiren läßt, wobei es ein 
kryſtalliniſches blaͤttriges Gefüge erhaͤlt. Weil es fluͤchtiger 
als ſchmelzbar iſt, ſo haͤlt es ſehr ſchwer, die Schmelzung 
in verſchloßnen Gefäßen vorzunehmen. Die Temperatur 
bei welcher das Arſenik fluͤſſig 1 5 iſt noch 1 genau 
beſtimmt. 


§. 611. 

Geſchieht die Erhitzung beim Zutritt ber Luft, fo wird 
das Arſenik ſchon in der Temperatur von 360 Gl. Fahr. 
verkalkt und in Geſtalt eines grauen Rauches verfluͤchtigt, 
der ſich als ein weißlichgraues Pulver — Arſenikmehl, 
Giftmehl — an kaͤlteren Körpern niederſchlaͤgt. Wird 
das Arſenik aber ploͤtzlich, bis zur braunrothen Gluͤhhitze 
erhitzt, fo brennt es mit einer blaͤulichweißen Flamme und 
ſtoͤßt einen dicken weißen Rauch aus, welcher einen knob⸗ 
lauchartigen, widrigen Geruch beſitzt und ſich als ein wei— 
ßes, etwas koͤrniges Pulver — weißer Arſenik — in 
der Kaͤlte verdichtet. 


§. 612. 

Das bei einer ſehr langſamen Erhitzung des Arſeniks 
an der Luft entweichende Giftmehl iſt eigentlich ein Ge; 
menge von weißem Arſenik und reguliniſchem Arſenik (Ar⸗ 
ſenikſuboryd?) und wird durch eine abermalige Erhitzung 
bei ſchwachem Luftzutritt ganz in weißen Arſenik umgeaͤn⸗ 
dert. Bei einer ſehr ſtarken Erhitzung erhalten die Daͤm⸗ 
pfe eine größere Elaſtieitaͤt und laſſen ſich nicht fo leicht 
verdichten. 

§. 613. 

Das weiße Arſenik, oder der Arſenikkalk iſt nur wenig 
feuerbeftändiger als das reguliniſche Metall, indem es ſich 
bei 385 Gr. Fahr. auch ſchon ſublimirt, ohne ſeine Eigen⸗ 
ſchaften zu verändern. Es ſchmelzt aber leichter als das 
Metall und giebt in einer Hitze von etwa 450 Gr. Fahr: 
ein weißes, dichtes und ſchweres Glas, welches anfaͤnglich 
durchſichtig iſt, durch langes Liegen an der Luft aber matt 
und emailleartig wird. Das Verhalten des Arſenikgla⸗ 
ſes kommt mit dem des weißen Kalkes ganz überein. Es 


ml 


ſcheint nicht, daß der Kalk durch Erhitzung beim Zutritt 
der Luft, ohne Einwirkung fremder Koͤrper, eine Veraͤn⸗ 
derung feines Miſchungsverhaͤltniſſes erleidet und ſich ſtaͤr⸗ 
ker oxydirt, obgleich dies allgemein von den Huͤttenleuten 
Angenommen zu ſeyn ſcheint. 


$. 614. 

Der weiße Kalk beſteht, nach Thomſon's Unter; 
ſuchungen, welche mit den fruͤheren Angaben von Berzelius 
faſt uͤbereinſtimmen, aus 74,12 Arſenik und 25,88 Sauer- 
ſtoff, indem 100 Metall 34,93 Sauerſtoff aufnehmen. 
(Schweigger’s Journ. XVII. 421. u, f.). Man hat dem 
Kalk auch den Namen arſenigte Saͤure gegeben, weil er 
Eigenſchaften beſitzt, die nur den Saͤuren zukommen. 


5. 615. % 

Durch Verpuffen mit Salpeter und durch Behandlung 
mit Koͤnigswaſſer in der Hitze, nimmt der Kalk noch mehr 
Sauerſtoff auf und wird zur Arſenikſäure, welche aus 
65,62 Arſenik und 34,38 Sauerſtoff beſteht, indem 100 Mes 
tall 52,4 Sauerſtoff aufnehmen. Die Säure iſt ungleich 
feuerbeſtaͤndiger als das Metall und als der weiße Kalk, 
indem ſie ſich in einer mäßigen Gluͤhhitze noch nicht vers 
fluͤchtigt, ſondern zu einem milchigten Glaſe fließt. Bei 
einer ſehr ſtarken Gluͤhhitze ſcheint ſie einen Theil des 
Sauerſtoffs wieder zu entlaſſen und ſich im Zuſtand des 
weißen Kalks zu verflächtigen. - 


$. 616; 

Außer dieſen beiden Verbindungen des Arſeniks mit 
Sauerſtoff nimmt Hr. Berzelius noch eine dritte, ein Sub— 
oryd des Arſeniks an, welches das ſchwarze Pulver ſeyn 
ſoll, worin das reguliniſche Arſenik mit der Zeit an der 
Luft zerfallt. 100 Arſenik ſollen darin mit 8,475 Sauerſtoff 
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berbünden ſeyn und bei der Erhitzung ſoll metalliſches Ar 
ſenik und weißer Kalk gebildet werden. 
. iz 

An der Luft verliert das Arſenik ſehr bald Glanz und 
Farbe, es läuft zuerſt mit bunten Farben an und zerfaͤllt 
zuletzt zu einem ſchwarzen Pulver: 

6: 618; 3 

Reines Waffer hat auf das Arſenikmetall keine aufloͤ⸗ 
ſende Kraft. Von dem an der Luft zerfallenen weißen Pul; 
ver ſoll es etwas aufnehmen. Ueber die Aufloͤslichkeit des 
weißen Kalks find in neueren Zeiten zwar viele Unterſuchun— 
gen angeſtellt, welche aber noch kein befriedigendes Reſul⸗ 
tat gegeben haben. Vom ſiedeüden Waſſer ſcheint der 
weiße Kalk 12 bis 13 Theile, bei einer Temperatur von 6 
bis 8 Gr. Reaum. aber 66 bis 70 Theile Waſſer zur Auf⸗ 
loͤſung zu verlangen. Die Arſenikſaͤure le ißt ſich bei einer 
mittleren Temperatur ſchön in 2 Theilen Waſſer auf. Auch 
der Weingeiſt ſoll in der Siedhitze z weißen Arſenikkalk in 
ſich aufnehmen. 

e s Journ. V. 217. VI. 231. VII. 587.5 XII. 156 

. 619. 055 

Mit Kohle verbindet ſich das Arſenik nicht, ſehr leicht 
aber mit dem Phosphor, zu einem ſchwarzen Pulver, 
Die Verbindung des Arſeniks mit dem Waſſerſtoff ſtellt ſich 
immer in einem gasartigen Zuſtande dar und iſt wahrſchein— 
lich ſtets mit reinem Waſſerſtoffgas gemengt. 

$. 620, 

Die Verbindung des Arſeniks mit Schwefel laßt fü ſich 
darſtellen, wenn man verduͤnnte fluͤſſige Arſenikſaͤure, oder 
eine Aufloͤſung des weißen Arſeniks in Salzſaͤure durch 
Schwefelwaſſerſtoffgas zerſetzt, wodurch der Kalk ſehr ſchnell, 
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die Saͤuke aber langſam (worauf ein Mittel beruhet, beide 
von einander zu trennen) als geſchwefeltes Arſenik mit gelr 
ber Farbe (Operment) niedergeſchlagen wird, weil ſich das 


Schwefelwaſſerſtoffgas mit dem Arſenikkalk nicht zu verbin⸗ 


den ſcheint. 


Prbuſt in Scherer's N. Journ. V. 519. 522 


§. 621. 

Der Schwefel ſcheint uͤberhaupt das Arſenik mehr zu 
fixiren und zugleich leichtfluͤſſiger zu machen. Weil der 
Schwefel ſelbſt fruͤher ſchmelzt (220 Gr. Fahr.) ehe er ſich 
verfluͤchtigt (560 Gr. F.) und weit eher in Fluß kommt als 
das Arſenik ſich zu verfluͤchtigen anfängt, fo laſſen ſich Ar 
ſenik und Schwefel durch Zuſammenſchmelzen unmittelbar 
ſehr leicht mit einander verbinden. Beide Koͤrper vermiſchen 
ſich in allen Verhaͤltniſſen mit einander und ſtellen Verbin— 
dungen dar, die um ſo dunkler gefaͤrbt ſind, je groͤßer 
das Verhaͤltniß des Arſeniks, und um ſo lichter, je groͤ— 
ßer das Verhaͤltniß des Schwefels iſt. Die in der Natur 
unter denen Namen des rothen und gelben Rauſchgelbs 
vorkommenden Subſtanzen find ſolche Verbindungen von 
Arſenik und Schwefel. In geringeren Verhaͤltniſſen des 
Schwefels hat die Verbindung eine dunkle roͤthlichbraune 
Farbe, welche, bei zunehmenden Schwefelmengen, braun— 
roth wird und endlich eine ſchoͤne durchſichtige, glasartige, 
hyazinthrothe Maſſe bildet, die aͤußerſt leichtfluͤſſig iſt und 
ſich bei ſtaͤrkerer Hitze in verſchloßnen Gefaͤßen ſublimiren 
laͤßt. Von dieſem rothen Arſenik oder Realgar un⸗ 
terſcheidet ſich das Rauſchgelb oder Operment durch 
eine lichtere und gelblichrothe Farbe ſo wie durch das talkige, 
blättrige Gefüge, indem es aus Blättern zuſammengeſetzt 
zu ſeyn ſcheint, die ſehr biegſam ſind. Man erhaͤlt es aus 
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dem Realgar durch einen ſtaͤrkeren Zufa von Schwefel 
beim Schmelzen; beſſer aber noch durch das Sublimtren 
des Realgar mit Schwefel. Das Operment iſt ſtrengfluͤſſi⸗ 
ger, läßt ſich aber in verſchloßnen Gefäßen ebenfalls ſubli⸗ 
miren. In ſtarker Schmelzhitze ſoll es ſich in Realgar ver: 
wandeln. Die Verhaͤltniſſe dieſer beiden Verbindungen ſind 
noch nicht genau beſtimmt; nach Thenard ſoll das rothe 
Arſenik aus 3 Arſenik und 1 Schwefel, und das gelbe Ar— 
ſenik aus 4 Arſenik und 3 Schwefel beſtehen. Sind dieſe 
Verhaͤltniſſe einigermaßen richtig, fo muß das rothe Arſe— 
nik aus 74,12 Metall und 25,88 Schwefel; das gelbe Ar: 
ſenik aber aus 58,88 Metall und 41,12 Schwefel beſtehen. 
Im rothen Arſenik muͤſſen 100 Arſenik mit 34,93 Schwefel 
(oder 100 Schwefel mit 286 Arſenik) und im gelben Arſenik 
muͤſſen 100 Metall mit 69,36 Schwefel (oder 100 Schwefel 
mit 143 Arſenik) verbunden ſeyn. 


Thenard, in Gehlen 's Journ. II. 68 5. 


N §. 622. 

Das reguliniſche Arſenlk loͤßt ſich in den Säuren ſehr 
ſchwer, in den Pflanzenſaͤuren faſt gar nicht auf. Leichter 
erfolgt die Aufloͤſung des weißen Kalks, obgleich auch zu 
deſſen Auflöfung anhaltende Siedhitze noͤthig iſt. Das eſſig⸗ 
ſaure Arſenik iſt eine ſehr ſchwer aufloͤsliche Verbindung, 
weshalb Hr. Klaproth (Beitrage u. ſ. f. III. 189.) die 
Eſſigſaure zur Trennung des Arſeniks von anderen Metallen 
volſchlaͤgt. 

§. 623. 

Die Alkalien wirken auf dem naſſen Wege nicht auf 
das reguliniſche Arſenik; auf dem trocknen Wege ſcheinen 
ſie es zu verkalken und dann aufzuloͤſen. Auf das weiße 
Arſenik wirken die Alkalien und Erden ſehr bedeutend; 


. 


indem ſie es auf dem naſſen Wege aufloͤſen und ſalzartige 
Verbindungen bilden, die ſich auch auf dem trocknen Wege 
darſtellen laſſen, indem das Arſenikoxyd dadurch feuer 
beſtändiger gemacht wird. Die fetten Oele loͤſen das regu⸗ 
liniſche Arſenik, noch leichter aber den weißen Arſenikkalk auf, 


$. 624. 

Mit den mehrſten Metallen loͤßt ſich das Arſenik leicht 
verbinden; es macht die ſtrengfluͤſſigen viel leichtfluͤſſiger, 
einige leichtfluͤſſige aber ſtrengfluͤſſiger. Allen Metallen theilt 
es mehr Sproͤdigkeit mit; wird ſelbſt durch die Verbindung 
feuerbeftändiger, obgleich es die mit ihm verbundenen Mes 
talle fluͤchtiger macht und ſelbſt das Gold bei ſeiner Ver⸗ 
fluͤchtigung mit ſich fortreißt. Die letzten Antheile Arſenik 
laſſen ſich hoͤchſt ſchwer trennen. Ein Gemiſch von Kupfer 
und Arſenik giebt das ſogenannte Weißkupfer. Mit dem 
Queckſilber Hält die Verbindung zu einem Amalgam ſehr ſchwer. 


§. 625. 


Zur Reduktion des weißen Kalks durch Kohle bedarf 
es noch keiner Gluͤhhitze, ſondern das redueirte Metall er⸗ 
hebt ſich ſchon lange vor dem Rothgluͤhen in flüchtigen 
Daͤmpfen, die durch Sublimation, oder Deſtillation auf⸗ 
gefangen werden muͤſſen. Bei einer zu großen Hitze wird 
auch ſehr leicht etwas von dem weißen Kalk mit verſtuͤchtigt, 
weshalb der erhaltene Regulus ſehr unrein iſt und mehren⸗ 
theils noch einmal ſubmirt werden muß. — Die Arſenik⸗ 
fäure erfordert Gluͤhhitze zur Reduktion, wobel aber eine 
Entzuͤndung der Maſſe erfolgt, wobei das metalliſche Ar 
ſenik als Rauch aufſteigt, welcher ſich aber ſogleich in wei⸗ 
ßes Arſenik umaͤndert, wenn der Luftzutritt nicht abge 
halten wird. 
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$. 626. 

Geſchwefeltes Arſenik und Arſenikkalk ſcheinen nicht 
auf einander zu wirken, ſondern ſich zu verbinden und 
beim Ausſchluß der Luft, in Verbindung mit einander fur 
blimiren zu laſſen, wodurch das weiße Arſenikglas ($. 613.) 
gelb gefaͤrbt wird. Dieſes im Handel auch wohl ſogenannte 
gelbe Arſenikglas iſt alſo weſentlich von dem eigent⸗ 
lichen gelben Arſenik, oder Rauſchgelb (5. 621.) verſchieden. — 
Leichter und gleichartiger erhält man das gelbe Arſenikglas, 
wenn man ein Gemenge von Arſenikkalk und Schwefel mit 
einander ſublimirt. Der Schwefel redueirt nur einen Theil 
des Kalkes und das entſtandene geſchwefelte Arſenik verbin— 
det ſich mit dem nicht redueirten Kalk zu einem gelben 
durchſichtigen Glaſe, welches ſich in verſchloßnen Gefaͤßen 
ungeaͤndert ſublimiren laͤßt. Arſenikkalk und Schwefel zeigen 
alſo daſſelbe Verhalten als Spiesglanzkalk und Schwefel 
gegen einander (F. 548.) 


Von den Arſenikerzen. 


$. 627. 

Das Arſenik iſt ebenfalls ein ſehr unwillkommner Be— 
gleiter der Metalle in mehreren Erzen; theils weil es bei 
ſeiner Verfluͤchtigung ſehr viel von den uͤbrigen, ſonſt feuer— 
beſtaͤndigen Metallen mit verfluͤchtigt, theils weil es die 
Metalle, wenn es ihnen auch nur in geringen Quantitaͤ⸗ 
ten beigemiſcht iſt, ſproͤde und bruͤchig, die weichen Me 
talle hart, und die harten weicher macht. Uebrigens kommt 
es gediegen, reguliniſch mit anderen Metallen verbunden, 
verkalkt, und in Verbindung mit Schwefel in den Erzen vor. 
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§. 628. 

Das gediegene Arſenik iſt unter dem Namen des 
Fliegenſteins oder Scherbenkobolts, auch wohl des grauen 
Arſeniks bekannt. Wo es vorkommt, wird es ausgehalten 
und als fertiges Produkt verkauft. 


$. 629. 
Im reguliniſchen Zuſtand, aber mit anderen Metallen 


verbunden, befindet ſich das Arſenik in Verbindung mit 


Kobolt im Glanzkobolt, in Verbindung mit Kobolt und 
Eiſen im Speiskobolt und in Verbindung mit Eiſen im 
Arſenikkies. Aus den beiden erſteren wird das Arſenik 
nebenher bei der Roͤſtarbeit gewonnen; der Arſenikkies aber 
abſichtlich auf Arſenik benutzt. Der Arſenikkies enthaͤlt 
wahrſcheinlich gegen 70 Prozent Arſenik und 30 Eiſen; iſt 
aber ſehr häufig mit Schwefelkies ſo genau verbunden, daß 
beide Verbindungen, das Arſenikeiſen und der Schwefel: 
kies, ein ganz gleichartiges Foſſil ausmachen, welches, eben 
fo wie das reine Arſenikeiſen, Arſenikkies genannt wird, 


§. 630. 

Der Arſenikkies iſt ein haͤufiger Begleiter der geſchwe⸗ 
felten Blei- und Kupfererze, fo wie auch der Zinnerze. 
Die Verfluͤchtigung des Arſeniks durch die Roͤſtarbeit iſt 
dann immer mit Metallverluſt verbunden; ein Theil bleibt 
aber ungeachtet des ſorgfaͤltigſten Roͤſtens noch im Erz zu⸗ 
ruͤck und verunreinigt das auszubringende Metall, weshalb 
die arſenikhaltigen und die mit Arſenikkies ale chzeitig brechen⸗ 
den Erze, gewoͤhnlich ſproͤderes Blei, Kupfer und Zinn 
ausgeben. — In den Fahlerzen, im Kupfernickel und im 
Arſenikſilber macht das Arſenik einen weſentlichen Beſtand⸗ 
theil aus, wird aber daraus niemals gewonnen, ſondern 
nur durch die Roͤſtarbeit verfluͤchtigt. 


man — 


8.633; 

Im verkalkten Zuſtande kommt das Arſenik in der Ar, ) 
ſenikbluͤthe und im Nickelocker; als Säure, mit Kalk 
verbunden im Phärmakolith, mit Kupfer verbunden im 
Olivenerz und im Kupferglimmer, mit Kupfer und 
Eiſen verbunden im Strahlenerz, mit Eiſen verbunden 
im Wuͤrfelerz, mit Blei verbunden in der Bleiniere, 
und mit Kobolt verbunden in der Koboltbluͤthe vor, 
Alle dieſe Foſſilien ſind mineralogiſche Seltenheiten und nur 
das letztere wird auf Kobolt benutzt. 


§. 632. 

Das geſchwefelte Arſenik kommt in dem natürlichen 
rothen und gelben Rauſchgelb in reinem Zuſtande vor und 
wird dann als ein fertiges Produkt ausgehalten. In eini⸗ 
gen Blenden, wahrſcheinlich auch in einigen Rothguͤltig⸗ 
erzen ſcheint das geſchwefelte Arſenik einen Beſtandtheil aus; 


zumachen. 
$. 633. 

Sehr haͤufig wird das Arſenik als Nebenprodukt bei 
der Behandlung der Kobolt- und Zinnerze gewonnen und 
die Gewinnungsart iſt dann mit der abſichtlich unternom— 
menen aus dem Arſenikkies uͤbereinſtimmend. Das natuͤr— 
liche gediegene, und das natuͤrliche geſchwefelte Arſenik wer— 
den da, wo ſie vorkommen, durch eine bloße Handſcheidung 
ausgehalten und keiner weiteren Behandlung unterworfen. 


§. 634. 

Der Arſenikkies iſt alſo das einzige Erz, aus welchem 
die Gewinnung des Arſeniks abſichtlich unternommen wird. 
Das Erz muß dann aber rein und in aushaltenden Maſſen 
vorkommen. Die derben Erze werden als Stufferze ausge, 
halten und trocken verpocht; die eingeſprengten aber durch 
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die Poch- und Waſcharbeit aufbereitet. Die Aufbereitungs⸗ 
Arbeit iſt ſehr einfach, weil bloß die mechaniſche Abſonde— 
rung der Bergart bezweckt wird. Man pocht entweder 
durch das Blech, oder uͤber den Spalt. 


§. 635. 

Die durch das trockne Verpochen, oder durch die Poch⸗ 
und Waſcharbeit erhaltenen Arſenikſchlieche bedürfen weder 
einer Vorbereitungsarbeit, noch einer Beſchickung mit Zu⸗ 
ſchlaͤgen oder Fluͤſſen. Man bewahrt ſie, bis zum Gebrauch, 
in Suͤmpfen auf die mit reinem Waſſer gefuͤllt ſind, damit 
ſie durch das Roſten nicht an einander backen. 

§. 636. 

Das Probiren der Arſenikſchlieche auf Arſenik auf dem 
naſſen Wege, iſt wegen der Schweraufloͤslichkeit des regu⸗ 
liniſchen Arſeniks in Säuren ſehr ſchwierig. Weit leichter 
kann man den Gehalt durch eine bloße Sublimation erfah⸗ 
ren, wobei die Gefaͤße aber ſorgfaͤltig lutirt ſeyn muͤſſen. 


0 
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Gewinnung des Arſeniks. 


9.8% 

Das metalliſche Arfenit wird aus den aufbereiteten 
Erzen durch eine bloße Deſtillation aus thoͤnernen Retorten 
mit gut ſchließenden Vorlagen gewonnen. Die Retorten 
liegen, wie in einem gewoͤhnlichen Galeerenofen, gewoͤhn⸗ 
lich in zwei uͤber einander liegenden Reihen, unmittelbar 
uͤber dem Roſt. Das erſte Anfeuern geſchieht ohne Vor— 
lagen, die erſt vorgebracht werden, wenn ſich die Arſenik⸗ 
daͤmpfe zeigen. Das Arſenik ſammelt ſich als ein kryſtal⸗ 
liniſcher Körper in den Vorlagen und wird unter dem Namen 
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Fliegenſtein, Scherbenkobolt oder Fliegenko— 
bolt verkauft. Den zugleich mit übergehenden nicht kry— 
ſtalliniſchen Koͤrper, welcher ebenfalls reguliniſches Arſenik 
iſt, nennt man grauen Arſenik. Der ganze Arſenik— 
gehalt läßt ſich aber bei einer auch bis zum Weißgluͤhen er⸗ 
hoͤhten Hitze nicht gewinnen, ſondern es bleibt noch immer 
etwas Arſenik Ach 
9. 638, 

Am haͤufigſten wird das Arſenik aber im verkalkten Zu: 
ſtande aus den Erzen gewonnen. Man bedient ſich dazu 
der Flammoͤfen, welche ſo eingerichtet ſind, daß die Flamme f 
ein großes muffelartiges Gefaͤß am Boden und von allen 
Seiten erhitzt. Die Flamme erhält einen befonderen Ab⸗ 
zug durch eine Eſſe; die Muffel ſteht aber mit einer hals, 
foͤrmigen Verlängerung mit dem fogenannten Giftfang 
in Verbindung. Dieſer Giftfang iſt entweder ein langer, 
ſehr weit fortgefuͤhrter gemauerter Kanal, oder ein großes 
geräumiges Gewölbe, über welchem ſich noch mehrere Kam⸗ 
mern befinden. Die Daͤmpfe welche nicht verdichtet werden, 
ziehen aus einer Oeffnung in der letzten Kammer, oder 
aus dem von dem Ofen am entfernteſten Punkt des Gift⸗ | 
fanges ab. Die Arſenikfchlleche werden 2 bis 3 Zoll hoch 
auf dem Boden der Muffel ausgebreitet, zuerſt durch ra 
ſches Feuer bis zum Rothgluͤhen erhitzt, dann in ſchwacher | 
Hitze abgedampft und zuletzt wieder ſehr ſtark erhitzt, um f 
das Arſenik moͤglichſt zu verfluͤchtigen. Die aͤußere Luft f 
muß dabei einen freien Zutritt zu den Schliechen haben, 
weshalb die Muffel, waͤhrend des Abdampfens, auf der. | 
einen der halsfoͤrmigen Verlängerung entgegengeſetzten Seite 
ganz offen iſt. Durch dieſe Oeffnung werden die abgedampf⸗ 
ten, oder abgebrannten Schlieche ausgekratzt; die friſchen 
Schlieche aber gewoͤhnlich durch eine Oeffnung im Gewoͤlbe 
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der Muffel — welche bei der Arbeit verſchloſſen iſt — beſetzt. 
Waͤhrend der eigentlichen Abdampfzeit muͤſſen die Schlieche 
wiederholt mit einer eiſernen Kratze umgeruͤhrt werden. 
§. 639. 

Das verfluͤchtigte und verkalkte Arſenik ſammelt ſich als 
Arſenikmehl ($$. 611. 612.) in den Faͤngen. Es iſt in 
dieſem Zuſtande noch nicht Kaufmannsguth, ſondern muß 
abermals in gegoſſenen eiſernen Keſſeln, welche einen Auf— 
ſatz von geſchmiedeten Trommeln oder uͤber einander paſſen— 
den Cylindern erhalten, an deren Waͤnden ſich der Kalk 
anlegt und zu Arſenikglas (5. 613.) ſchmelzt, ſublimirt 
oder raffinirt werden. Der letzte eylindriſche Aufſatz iſt 
mit einer Haube geſchloſſen und mit einer eiſernen Roͤhre 
verſehen, die in den Giftgang fuͤhrt, damit der Kalk, 
welcher ſich nicht als Glas anſetzen will, einen Ausgang 
findet. Man nennt dieſen Kalk Sublimat und ſetzt ihn 
beim naͤchſten Raffiniren wieder zu. Nach dem Erkalten 
werden die Trommeln auseinander genommmen und das 
Glas ausgeſchlagen. Der Zweck des Raffinirens iſt die 
Schmelzung des in Daͤmpfen aufſteigenden Kalks und die 
völlige Verkalkung der im Mehl noch befindlichen regulinis 
ſchen Theile. Aus dem letzten Grunde muß das Raffiniren 
2, auch wohl 3 mal ſtatt finden, wenn das Mehl ſehr 
grau und durch unvollkommenen Luftzutritt oder durch zu 
geringe, oder zu ſtarke Hitze (F. 618.) nicht gehoͤrig verkalkt 
worden iſt. 

| $. 640. 

Die Zinnerze, welche mit Arſenikkies zuſammen bre⸗ 
chen, und die Kobolterze, welche Arſenik enthalten, wer: 
den auch auf Arſenikmehl, und dieſes auf Glas benutzt, 
ſo daß die Gewinnung des Arſeniks mit der des Zinnes 
und des Kobolts verbunden iſt. Bei den uͤbrigen Erzen 
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findet die Auffangung der Arſenikdaͤmpfe gewoͤhnlich nicht 
ſtatt, weil man die Roͤſtarbeit nicht in Gefaͤßoͤfen vorneh⸗ g 
men will, ſondern fie in offnen Haufen, oder in Stadeln 9 
verrichtet. Der Schwefelgehalt der Erze wuͤrde außerdem 
gleichzeitig mit dem Arſenikmehl übergehen und dieſes wer | 
nigſtens zum weißen Arſenikglaſe unbrauchbar machen. 

9. 642, 

Das kuͤnſtliche rothe Arſenik ($. 621) bereitet man ges 
woͤhnlich durch die Deſtillation ſolcher Arſenikkieſe, die 
Schwefelkieſe in ihrer Miſchung haben (§. 629.), indem man 
ſie mit 15 bis 20 Prozent Schwefel beſchickt. Die Deſtilla⸗ 
tion wird fo wie die des metalliſchen Arſeniks (§. 63 7.) ver- 
richtet. Das in den Vorlagen uͤbergegangene Produkt oder 
das ſogenannte rothe Glas wird in gegoſſenen eiſernen Keſ— 
ſeln geſchmolzen und bei dieſer Einſchmelzung, oder Lau; 
terung, noch mit einem Schwefelzuſatz verſehen, indem 
man an der Farbe des an dem eiſernen Umruͤhrſtabe ſich 
anſetzenden rothen Arſeniks beurtheilt, ob die Farbe ſchon 
hoch genug iſt. Waͤre zu viel Schwefel nachgeſetzt, ſo wird 
noch etwas rothes Glas hinzugethan. Die fluͤſſige Maſſe 
wird, wenn fie die richtige Farbe erhalten hat, abgeſchaͤumt 
und in bedeckten eiſernen Formen ausgegoſſen. — Die 
Darſtellung des Operments durch einen vermehrten Schwefel— | 
zuſatz zum rothen Arſentk hat noch nicht recht gelingen wollen. 

§. 642. 

Das gelbe Arſenikglas ($. 626.) wird bereitet, indem 
man das Arſenikmehl mit 3 bis 4 Prozent Schwefel beſchickt 
und dies Gemenge raffinirt, oder ſublimirt, wobei eben ſo 
wie beim Raffiniren des weißen Glaſes (§. 639.) verfahren wird. 
Durch das einmalige Raffiniren wird die Maſſe aber noch nicht 
ganz gleichartig, ſondern das Raffiniren muß noch einmal 
wiederholt werden. 
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Eigenfchaften und Verhalten des Kobolts. 


§. 643. 
Oogleich man ſich des Koboltkalks ſchon in der Mitte des 
ſechszehnten Jahrhunderts (Gmelins Geſch. d. Chemie I. 
353.) bedient hat, um durch denſelben ein blau gefaͤrbtes 
Glas zu erzeugen; ſo iſt das Metall ſelbſt doch erſt vor 
84 Jahren (1733.) durch Brandt dargeſtellt worden, in 
dem man es früher für arfenif; und kupferhaltiges Eiſen 
gehalten hat. Die Farbe des reinen Kobolts iſt lichtgrau 
mit einem Stich ins Rothe. Das ſpeeifiſche Gewicht iſt 
7,7. Es ſcheint in Ruͤckſicht der Zaͤhigkeit und Gefchmei: 
digkeit zu den ſproͤden Metallen zu gehoͤren, weil es ſich 
zerpulvern laͤßt. An Haͤrte uͤbertrifft es das Kupfer. 

§. 644. 

Das Kobolt kommt erſt in der Temperatur in welcher 
Stahl ſchmelzt, in Fluß. Beim Gluͤhen uͤberzieht es ſich 
aber, wie das Eiſen, mit einem Gluͤhſpan, oder mit ei 
nem ſchwaͤrzlichen Pulver, worin es ſich durch anhaltende 
Gluͤhhitze gaͤnzlich verwandeln laͤßt. Wird es in bedeckten 
und mit Kohlenſtaub ausgefuͤtterten Gefaͤßen geſchmolzen, 
ſo bleibt es unveraͤndert. 

§. Cay. ! 

Das Kobolt iſt magnetiſch und der Kalk welcher fich 
beim anhaltenden Gluͤhen bildet, wird ebenfalls noch vom 
Magnet gezogen. 


6. 646. 

Jener ſchwarze Kalk (§. 644.) iſt eigentlich ſchwarzblau, 
oder dunkelblau und theilt dem Glaſe beim Verſchlacken die 
ſchoͤne blaue Farbe ebenfalls mit. Fuͤr ſich allein, ohne 
verſchlackbare oder verglaſende Fluͤſſe, ſcheint der Kobolt⸗ 
kalk zur Verſchlackung wenig geneigt zu ſeyn. Die Faͤrbung 
des Glaſes und die Darſtellung einer blauen Farbe auf 
Porzellan, iſt der einzige Gebrauch, den man bis jetzt vom 
Kobolt, oder eigentlich von ſeinem Kalk gemacht hat. 240 
Theile Glas koͤnnen durch 1 reinen Koboltkalk noch dunkel⸗ 
blau gefaͤrbt werden. Wismuthkalke und Bleikalke ſchwaͤchen 
die tingirende Kraft; geben auch — beſonders der Bleikalk — 
ein zu ſchweres Glas, welches zu vielen Anwendungen, 
wegen des zu großen ſpeeifiſchen Gewichts, nicht brauchbar 
ſeyn wuͤrde. Ueberhaupt heben alle andere Metallkalke die 
Wirkung des Koboltkalks beim Faͤrben des Glaſes bis zu 
einem gewiſſen Grade auf. Arſenikkalk verduͤnnt die Farbe, 
obgleich er ein ſehr reines und klares Glas giebt. Eiſen⸗ 
kalk macht die Farbe ſchmutzig und ins gruͤnliche ſchielend, 
obgleich geringe Quantitaͤten nicht nachtheilig ſind. Nickel⸗ 
kalk giebt der Farbe einen violetten Stich und in ſehr gro- 
ßen Verhaͤltniſſen tritt die rothe Farbe immer mehr und 
deutlicher hervor. Je mehr der Koboltkalk mit anderen 
die Farbe bloß verdünnenden und nicht ſtark tingirenden 
Metallkalken verunreinigt iſt, (Arſenik⸗, Blei⸗ u. Wismuth⸗ 
kalk) deſto größere Quantitäten find erforderlich, um einer 
gewiſſen Menge Glas einerlei Tiefe der Farbe zu geben. 
Dies iſt auch bei der Verunreinigung mit ſtaͤrker tingiren⸗ 
den Metallkalken (Eiſen⸗, Kupfer- und Nickelkalk) der Fall, ö 
weil der Koboltkalk die Farben welche die anderen Metall- 
kalke mittheilen, erſt wieder aufheben muß; allein bei einem 
großen Uebermaaß der anderen Metallkalke wird dann gar 
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kein reines, blaues Glas entſtehen koͤnnen und die Erze 


find zur Bereitung des blauen Glaſes unbrauchbar. 


§. 6471 
Der ſchwarzblaue Kalk ſcheint durch Caleintiren an der 


Luft mehr Sauerſtoff aufnehmen zu koͤnnen und dann eine 
noch dunklere Farbe anzunehmen. Am beſten geſchieht dies 
dadurch, daß der aus den Saͤuren niedergeſchlagene Kalk 


anhaltend in einer ſchwachen Gluͤhhitze behandelt wird. 


Die Verhaͤltniſſe des Metalles zum Sanerſtoff in den Kal⸗ 


| nn 11 705 noch nicht gehoͤrig beſtimmt. Hr. Klaproth ſetzt 


s Verhaͤltniß im dunkelblauen Kalk zu 84,75 Metall und 


15,25 Sanerkoff feſt, indem 100 Metall 18 Sauerſtoff auf⸗ 


nehmen ſollen. Nach dieſer Angabe glaubt Davy den 


ſchwarzen Kalk aus 78,74 Metall und 21,26 Sauerſtoff zu: 
ſammengeſetzt, weil 100 Metall ſich mit 27 Sauerſtoff ver; 


binden e 


§. 648. 

An der Luft bleibt das Kobolt in der gewoͤhnlichen 
Temperatur unveraͤndert. Das Waſſer hat weder auf das 
Metall noch auf deſſen stalfe eine aufloͤſende Kraft. Beim 
Niederſchlagen aus den Säuren fällt der Kalk aber als Hy⸗ 
drat, und zwar der dunkelblaue Kalk als ein glaͤnzend 
blaues, der ſchwarze aber wahrſcheinlich als ein rothes 
Pulver. Eine Miſchung beider Hydrate ſoll nach Da vy 
ein olivenfarbenes Anſehen bei der Faͤllung aus Saͤuren 
. Ah 

§. 649. 

Eine Verbindung des Kobolts mit Kohle iſt nicht vor, 
handen und die mit Phosphor wenig bekannt. Das ge 
ſchwefelte Kobolt, welches in der Natur oft, obgleich nie⸗ 
mals rein angetroffen wird, fol nach Preuft aus 7½ 
Kobolt und 23,5 Schwefel beſtehen. Entweder iſt dies 
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Verhaͤltniß des Schwefels um etwas zu groß, oder das 
des Sauerſtoffs in den Kalken (5. 647.) zu klein. Der 
Schwefel kann nur durch die Roͤſtung wieder vom Kobolt 
geſchieden werden, keinesweges durch die bloße Verflüchtis 
gung. Das Schwefelwaſſerſtoffgas ſchlaͤgt das Kobolt aus . 
ſeinen Aufloͤſungen in Saͤuren nicht nieder. 


§. 550. 

Das reguliniſche Kobolt loͤßt ſich in den Säuren nur 
ſehr langſam und mit Beihuͤlfe der Waͤrme auf; leichter 
erfolgt aber die Aufloͤſung des Koboltkalks faſt in allen 
Säuren. Sehr viele von den Auflöfungen des Kobolts in 
Saͤuren koͤnnen als ſympathetiſche Tinten angewendet wer— 
den. Das ſchwefelſaure Kobolt, welches in rothen, geſcho— 
benen vierſeitigen Saͤulen aufſchießt, kommt auch in der 
Natur vor. Zink ſchlaͤgt das Kobolt aus den Aufloͤſungen 
in Saͤuren nicht nieder, aber auch das Zink wird durch 
Kobolt nicht gefällt. 

i. 

Die aͤtzenden Alkalien wirken weder auf das reguliniſche 
Kobolt, noch bedeutend auf die Kalke. Von den Eohlens 
ſauren Alkalien wird der Koboltkalk aber etwas angegriffen. 
Das aͤtzende und das kohlenſaure Ammoniak loͤßt zwar nicht 
das reguliniſche, wohl aber das verkalkte Kobolt auf und 
giebt violette oder rothe Aufloͤſungen, indem ſich die Farbe 
wahrſcheinlich nach dem Oxydationszuſtand richtet. — Auf 
dem trocknen Wege befördern die Alkalien die een 
des Koboltkalks. 


§. 652. 
Mit dem Queckſilber, Blei, Wismuth und Zink ſcheint 
ſich das Kobolt theils gar nicht, theils ſehr ſchwer zu vers 
binden. Die dehnbaren Metalle werden durch die Verbin⸗ 


dung mit Kobolt ſproͤder, beſonders ſcheint auch die Dehn⸗ 
barkeit des Kupfers durch einen Koboltgehalt ſehr zu leiden. 


$. 653. 
Die Reduktion des Koboltkalks erfordert eine ſehr ſtarke 
Weißgluͤhhitze, obgleich ſie alsdann ohne Schwierigkeit er⸗ 
folgt. Eine noch groͤßere Hitze iſt aber noͤthig, um den 
verſchlackten oder verglaften Koboltkalk zu redueiren. 


§. 654. 

In der Natur kommt das Kobolt entweder mit Shwe 
felfäure — als Koboltvitriol — oder mit Arſenikſaͤure — als 
Koboltbluͤthe — jedoch ſelten vor; oder es befindet ſich im 
verkalkten Zuſtande, oder als Mekall in Vereinigung mit 
Arſenik und mit Schwefel. In dem ſogenannten Erdko⸗ 
bolt, der bald eine ſchwarze, bald eine braune, bald eine 
grüne, bald eine gelbe Farbe hat, iſt der Koboltkalk mit 
anderen Metallkalken und mit Erden, in mannigfaltigen 
Verhaͤltniſſen vereinigk; Eiſen-, Mangan, Kupfer- und 

tickelkalk, ſo wie Kiefel: und Thonerde ſcheinen in den 
Erdkobolten mit dem Köboltkalk verbunden zu ſeyn, und 
bei dieſer Mannigfaltigkeit der Beſtandtheile iſt es wohl 
nicht zu verwundern, daß die Verhaͤltniſſe unendlich vers 
ſchieden ſeyn muͤſſen. 

§. 655. 

Im Gianzkobölt befindet ſich das Kobolt im regu⸗ 
liniſchen Zuſtande mit Arſenik verbunden. Dieſe Verbin⸗ 
dung iſt aber hoͤchſt ſelten ganz rein, ſondern faſt immer 
mit geſchwefelten Metallen vereinigt. Der weiße und 
der graue Speiskobolt ſtellen, nach Prouſt's Un⸗ 
terſuchungen, Verbindungen dar, in welchen das Arſenik, 
Schwefelkobolt, Schwefelnickel, Schwefelkupfer und Schwe 
feleiſen, in ſehr verſchiedenen und abweichenden Verhaͤlt⸗ 
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niſſen aufgelöft hat. Andere Speiskobolte find Verbindun⸗ 
gen von Kobolt und Arſenik, worin ſich Schwefelkobolt, 
Schwefelnickel u. ſ. f. aufgeloͤßt befinden. Der Glanzkobolt 
und der Speiskobolt gehen daher gaͤnzlich in einander über 
und reihen ſich dem Kupfernickel an, in welchem das Ver⸗ 
haͤltniß des Nickels zum Kobolt uͤberwiegt, obgleich die Art 
der Verbindung dieſelbe iſt wie beim Speiskobolt, indem 
das Arſenik das Vehikel fuͤr das metalliſche oder mit Schwe— 
fel verbundene Nickel, Kobolt, Kupfer und Eiſen abgiebt; 


Prouſt, in Gehlen's Journ. III. 74. u. f. 


$. 656. 

Ein ganz gewöhnlicher Begleiter der Kobolterze iſt in 
einigen Gegenden das reguliniſche Wismuth ($$. 520. 521.07 
welches aber nur mechaniſch beigemengt iſt und daher durch 
die Ausſaigerung abgeſchieden werden kann. Weil der Wie: 


muthkalk die blaue Farbe des Glaſes verdünnt (§. 646.), fo 
muß die Abſcheidung moͤglichſt vollkommen bewerkſtelligt 
werden. 


$. 657. 

Die Unterſuchung der Kobolterze auf dem naſſen Wege 
if, wegen der vielen in dem Erz befindlichen Metalle, et- 
was verwickelt. Die Erdkobolte koͤnnen unmittelbar in Koͤ— 
nigswaſſer aufgeloͤſt werden; die Glanz und Speiskobolte 
ſind allenfalls vorher zu roͤſten, obgleich dadurch die Ab— 
ſcheidung des Arſeniks und des Schwefels nicht vollſtaͤndig 
geſchehen kann. Zur Aufloͤſung der geroͤſteten, oder auch 
nicht geröfteten Glanz- und Speiskobolterze wird am beſten 
ebenfalls Koͤnigswaſſer angewendet, wobei Schwefel und 
Arſenik geſaͤuert, der erſtere auch zum Theil in Subſtanz 
abgeſchieden wird. Blei und Wismuth bleiben, erſteres in 
Verbindung mit Schwefelſaͤure, letzteres mit Arſenikſaͤure 


zurück. Enthält das Erz ſehr viel Arſenik, fo daß 
in der Aufloͤſung viel Arſenikſaͤure zuruͤckbleibt, je 
wird ſie mit Alkali geſaͤttigt, durch ſalpeterſaures Blei 
zerſetzt und der Ueberſchuß von Blei durch ſchwefelſau⸗ 
res Kali entfernt. Die geſättigte Auflöͤſung, welche 
Kobolt, Nickel, Eiſen und Kupfer enthalten kann, wird 
durch Schwefelwaſſerſtoff zerſetzt, welcher das Kupfer nie 
derſchlaͤgt und ſpaͤter das Arſenik ($. 620.) wenn die Säure 
vorher durch Blei nicht entfernt worden waͤre. Alsdann 
wird die Aufloͤſung erhitzt, um das Eiſen wieder auf den 
hoͤchſten Oxydationszuſtand zu bringen, durch Kali zerſetzt 
und Ammoniak hinzugethan, welches den Eiſenkalk zuruͤck⸗ 
laͤßt und den Kobolt- und Nickelkalk allein aufloͤßt. Wird 
dieſe Aufloͤſung in gelinder Waͤrme digerirt, ſo ſcheidet ſich 
der Nickelkalk aus und der Koboltkalk bleibt allein aufgeloͤßt. 
Die Aufloͤſung laͤßt ſich alsdann durch Säure ſättigen, durch 
kohlenſaures Kali zerſetzen und der erhaltene ec 
zu reinem Kobolt redueiren. 

Prouſt, in Gehlen's Hour, III. 77 

§. 658. 

Auf dem trocknen Wege werden die Kobolterze nicht 
probirt um den Gehalt an reguliniſchem Kobolt zu erfahren, 
welches bei den vielen Metallen mit denen das Kobolt in 
Verbindung vorkommt, ungemein ſchwierig ſeyn wuͤrde; 
ſondern um auszumitteln, wie ſtark die tingirende Kraft 
des Erzes iſt, welche ſich theils nach dem Koboltgehalt, 
theils nach den beigemiſchten Metallen richtet. Die Erd⸗ 
kobolte bedürfen keiner Roͤſtung, wohl aber die Glanz und 
Speiskobolte, weil ſie den Kobolt im reguliniſchen Zuſtand 
enthalten. Das Abroͤſten geſchieht auf dem Scherben, un— 
ter der Muffel, wobei aber ein Aufſtreuen von Kohlenſtaub 
nicht ſtatt finden darf, wenn man nicht von dem voͤlligen 
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Verbrennen der Kohle überzeugt iſt. Wenn die der Vor 
bereitung beduͤrftigen Erze auf dieſe Art vorbereitet ſind, 
ſo werden ſie mit Quarzſand und reiner Pottaſche beſchickt 
(gewöhnlich 3 Quarzſand zu 1 Pottaſche) und in einer be 
deckten Tute unter der Muffel geſchmolzen. Das erhaltene 
Glas wird mit vorhandenen blauen Muſtern verglichen, um 
zu beſtimmen, wie viel Sande d. h. wie viel Theile Quarz 
zu 1 Erz, das Kobolterz vertraͤgt, um eine Farbe von einer 
gewiſſen Hoͤhe hervorzubringen. 
| $. 659. 

Die Erdkobolte koͤnnen keiner anderen Aufbereitung als 
der Handfcheidung unterworfen werden. Die Glanz- und 
Speiskobolte brechen aber gewoͤhnlich nicht ſo derbe, daß 


ſie bloß trocken verpocht werden duͤrften, ſondern ſie erfors 


dern faſt immer eine muͤhſame Aufbereitung durch die Poch— 
und Waſcharbeit, wobei man durch den Spalt, oder uͤber 
dem Spund zu pochen genoͤthigt iſt, um die Bergart voͤl⸗ 
lig zu entfernen und das Pochmehl auf Kehrheerden voll— 
kommen aufzubereiten. Wo die Erze ſehr derbe vorkommen, 
werden die Stuferze, die groͤber und die feiner eingeſpreng— 
ten Erze ſortirt, theils um aus den erſteren die hoͤheren 
und reicheren Muſter anfertigen, theils um zweckmaͤßige 
Gattirungen treffen zu koͤnnen. 
§. 660. 

Der Zweck des Roͤſtens iſt theils die Entfernung des 
Arſeniks und des Schwefels, theils die Verkalkung der in 
den Kobolterzen befindlichen Metalle welche ſich im regulini— 
ſchen Zuſtande nicht verglaſen. Bei den wismuthfuͤhrenden 
Erzen wird die Roͤſtung gleichzeitig bei der Ausſaigerung 
des Wismuths verrichtet ($$. 520. 523.), indeß kann die Vers 
kalkung dabei nicht vollkommen erfolgen. Deshalb muͤſſen 
die arſenikhaltigen und geſchwefelten Kobolterze immer in 


\ 
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beſonderen Roͤſtoͤfen geroͤſtet werden, welche nach Art der 
Arſenikbrennoͤfen eingerichtet und wie dieſe mit einem Gifts 
fang verſehen find (99. 638. 640,). Je vollkommener die 
Noͤſtung erfolgt, deſto vollſtändiger wird beim Schmelzen 
| die Verglaſung ſeyn und deſto weniger Speiſe oder Glas; 
galle wird ſich bilden. Die Speiſe iſt eigentlich als ein 
wieder erzeugtes Etz anzuſehen, indem ſich das nicht vers 
kalkte Metall unter dem Glaſe zu einem Regulus gebildet 
hat. Deshalb wird fie auch wie das Erz behandelt, welches 
nicht noͤthig ſeyn wuͤrde, wenn die erſte Roͤſtung vollſtaͤn⸗ 
biger geſchahe. Der Nickelgehaͤlt der Erze kann nur in 
hoͤchſt ſeltenen Faͤllen eine Urſache ſeyn, die Roͤſtung ab⸗ 
ſichtlich unvollkommen zu laſſen. Um die Entſtehung der 
Speiſe ganz zu vermeiden, wuͤrde ein Schlaͤmmen der abge⸗ 
koͤſteten Schlieche in vielen Faͤllen anwendbar ſeyn, um 
bie metalliſchen Theile von den verkalkten zu trennen. 
0 6. 661. 

Das getoͤſtete Erz —Safflot oder 3affer = wird 
mit reinem gebrannten und gemahlenen Quarz und mit rei⸗ 
ner kaleinirter Pottaſche, in ſolchen Verhaͤltniſſen als die 
Farbenprobe (H. 658.) es angegeben hat, beſchickt und zu 
einem blauen Glaſe — Smalte oder blaue Starke — 
verſchmolzen. Der Quarz muß durch zu viel Pottaſche 
nicht zu leichtfluͤſſig gemacht werden, damit das Glas nicht 
ſchmierig wird; die Beſchickung muß aber auch nicht zu 
ſtrengfluͤſſig ſeyn. Ob ſich ſtatt der reinen Pottaſche, Na 
tron, Glauberſalz oder vielleicht gar ein ſalzſaures Alkali 
ganz oder theilweiſe anwenden ließe, iſt noch nicht genau 
unterſucht. Die Schwererde iſt zu ſtrengfluͤſſig, giebt auch 
ein zu ſchweres Glas. Der Zutritt von aller Kohle muß 
ſehr ſorgfaͤltig verhuͤtet werden und deshalb ſollten auch die 
Gefäße, in denen die Schmelzung geschieht, mit Deckeln 
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verſehen ſeyn, welches ſelbſt zur Befoͤrderung der Schmelzung 

dienen würde. In der Auswahl des moͤglichſt reinſten Quarz 

zes muß die groͤßte Sorgfalt angewendet und das fein zertheilte 

Gemenge ſehr ſorgfaͤltig durch einander gemengt werden. 
§. 662. . 

Die Schmelzung geſchieht in runden oder in viereckigen 
Oefen, auf deren Heerden die Glashaͤfen ſtehen, in wel— 
chen ſich das Gemenge zu dem blauen Glaſe befindet. Die 
Häfen oder Tiegel welche aus ſehr feuerfeſtem Thon ange: 
fertigt und beim Angange der Schmelzung gluͤhend aus dem 
Temperofen in den Schmelzofen gebracht werden muͤſſen, 
werden durch die Flamme erhitzt, welche aus dem in der 
Mitte des Ofens befindlichen Roſt aufſteigt und welche ſich, 
weil ſie an der Decke keinen Ausweg findet, um die Tie⸗ 
gel begiebt und aus Oeffnungen in den Seitenwaͤnden des 
Ofens ausſtroͤhmt. Dieſe Oeffnungen befinden ſich zum 
Theil über den Tiegeln und dienen zum Eintragen der Ge: 
menge in die Tiegel, ſo wie zum Ausſchoͤpfen der geſchmol⸗ 
zenen Maſſe. Der Heerd des Ofens iſt nach den Seiten⸗ 
waͤnden zu etwas abſchuͤſſig, damit ſich das uͤberſchaͤumende 
und beim Ausſchoͤpfen verzettelte Glas — Heerdglas — 
welches bei den folgenden Schmelzungen wieder mit zuge⸗ 
ſetzt wird, anſammeln koͤnne. Sf die Schmelzung, nachdem, 
die Maſſe vorher von Zeit zu Zeit umgeruͤhrt worden ift; 
vollkommen erfolgt und die Glasmaſſe ganz gleichartig ges 
worden, fo wird zum Ausſchoͤpfen der Tiegel mit eiſernen 
Kellen geſchritten, indem die geſchmolzene Maſſe in großen 
mit Waſſer angefuͤllten Gefäßen ausgegoſſen wird. Befindet 
ſich Speiſe in den Tiegeln, ſo muß dieſe, vor dem Aus⸗ 
ſchoͤpfen des Glaſes, durch eine am Boden der Tiegel 
befindliche Stichoͤffnung, zu welcher man durch die Seiten⸗ 
mauer des Ofens muß gelangen koͤnnen, abgelaffen werden. 
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1 §. 663. 

Das erhaltene ſproͤde Glas wird trocken gepocht, das 
Pochmehl durch ein Drathſieb geworfen und das Durch— 
geſiebte naß gemahlen. Zu den Muͤhlſteinen bedient man 
ſich der härteften Granite und vermahlt gleichzeitig gewoͤhn⸗ 
lich 2 Streublau und 3 gepochtes Glas. Die fein gemahlene 
Maſſe wird in große hoͤlzerne Bottiche geſchoͤpft, mit vie⸗ 
lem Waſſer verduͤnnt, ſehr ſtark umgeruͤhrt und einer halb— 
ſtuͤndigen Ruhe uͤberlaſſen, indem ſich die groͤbſten, noch 


nicht gehoͤrig fein gemahlenen Smaltetheilchen niederſenken 


und als Streublau gemeinſchaftlich mit dem gepochten 
Glaſe wieder vermahlen werden. Die Fluͤſſigkeit wird in 
einen zweiten Bottich gebracht, worin ſie 24 Stunden lang 
ruhig ſtehen bleibt, damit ſich die eigentliche Farbe abſetzt. 
Die uͤber dem Niederſchlag befindliche Fluͤſſigkeit wird in 
Suͤmpfe geleitet, um alle Farbentheilchen fallen zu laſſen, 
welche aber noch unrein und zu wenig tingirt find und das 
her unter dem Namen von Sumpfeſchel wieder bei der 
Verſchmelzung zugeſetzt werden. | 
$. 664. | 

Der Bodenſatz aus dem zweiten Bottich, oder die ei— 
gentliche Farbe, kommt in die Waſchſtube, wird in Bot— 
tichen mit reinem Waſſer uͤbergoſſen, ſtark umgeruͤhrt und 
durch ein ſehr feines Drathſieb, um alle Unreinigkeiten zu: 
ruͤckzuhalten, in einen zweiten Bottich geſchoͤpft. Hierin 
bleibt die Fluͤſſigkeit 24 Stunden lang ſtehen. Das Über 
dem Niederſchlag befindliche truͤbe Waſſer wird ebenfalls in 
die Suͤmpfe geleitet, um die Sumpfeſchel abzuſetzen, wel⸗ 
che wie die vorigen behandelt werden. Dies Verfahren 
wird noch ein: auch zwei und mehrere male wiederholt 
und dann die reine Farbe gewonnen, welche aus dem 
Bottich ausgehauen und ſehr langſam und vorſichtig in 
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beſonderen Trockenſtuben getrocknet wird. Die getrockneten 
Farben und Eſchel werden zwiſchen Brettern fein gerieben, 
beſſer aber zwiſchen harten hoͤlzernen, oder noch beſſer zwi⸗ 
ſchen ſauber polirten ſtaͤhlernen Walzen gerollt, vollkommen 
getrocknet, durch ein ſehe feines Hgarſieb gebeutelt und 
a N eee 

| $. 668. 

„Auf den verſchiedenen Blaufarbenwerken laſſen fich nicht 
Glaͤſer (G.) von gleicher Hoͤhe der Farben anfertigen, wenn 
die Erze nicht reich und rein genug ſind, um recht hohe 
Farben mit Vortheil hervorzubringen. Im Allgemeinen 
pflegt man Hohe Farben (H), Couleuren (C.) und 
Eſchelfarben (E.) zu unterſcheiden, und bei dieſen wie: 
der Abtheilungen von ordinair (O ), mittel (M.), fein (F.), 
feiner (F. F) und am feinſten (F. F. F.) zu machen. — Es 
verſteht ſich von ſelbſt, daß das Heerdglas, das Streublau 
und die Sumpfeſchel immer wieder zu den Farben genom— 
men werden muͤſſen, zu welchen ſie gehoͤren. ie Je feiner 
die Glaͤſer gemahlen und gerollt werden, deſto vollkomm⸗ 
ner ſind ſie zu nennen, obgleich die Farbe in demſelben 
Verhaͤltniß blaͤſſer zu ſeyn ſcheint und den Unkundigen zu 
Taͤuſchungen veranlaßt. Ein Sortiment von guten Farben: 
muſtern, um nach dieſen die Beſchickungen einzurichten und 
die Menge des Sandes zu beſtimmen, gehoͤrt zu den we— 
ſentlichen Beduͤrfniſſen eines Blaufarbenwerks, 
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$. 646, 
Das Nickel kommt vorzuͤglich in einem Erz vor, welches 
man wegen feiner roͤthlichen Kupferfarbe auf Kupfer benutzen 
wollte und wegen dieſer kaͤuſchenden Aehnlichkeit mit dem 
Spottnamen Kupfernickel belegte. Cronſtedt zeigte 1751. 
zuerſt, daß dies Foſſil ein eigenthuͤmliches Metall enthalte, 
Heften Eigenſchaften Bergman 1775. näher entwickelte. 
Das ſeltene Vorkommen der Nickelerze iſt wohl Urſache, 
warum dies Metall bis jetzt noch gar nicht benutzt iſt. 

$. 667. 

Das reine Nickel hat die Farbe des Wismuths und be⸗ 
ſitzt einen Glanz der dem des reinſten Eiſens gleicht. Das 
ſpecifiſche Gewicht iſt 8,3, nimmt aber durch Haͤmmern 
bis 8,85 zu. In ganz reinem Zuſtande ſcheint es dem Ei⸗ 
ſen an Biegſamkeit, Zaͤhigkeit und Geſchmeidigkeit nicht 
nachzuſtehen. Es iſt haͤrter als Kupfer, aber weicher als 
Eiſen und wird wie dieſes vom Magnet gezogen. 

$. 668. 

Zum Schmelzen erfordert es eine eben fo hohe Tem— 
peratur als der weichſte Stahl. Es verkalkt ſich beim Luft⸗ 
zutritt im reinen Zuſtande wahrſcheinlich gar nicht, wenig⸗ 
ſteus nicht beim Gluͤhen und in der gewöhnlichen Schmelz⸗ 
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hitze, obgleich es im Sauerſtoffgas wie das Eiſen brennt. 
Das verkalkte Nickel kann aber durch die Hitze allein nicht 
vom Sauerſtoff befreit werden und macht daher gewiſſerma— 
ßen einen Uebergang von den edlen zu den unedlen Metallen. 


$. 669. 

Das in Saͤuren aufgeloͤßte Nickel wird daraus durch 
Alkalien mit apfelgruͤner Farbe niederſchlagen. Der Nie⸗ 
derſchlag iſt ein Hydrat, welches etwa 2 Waſſer enthaͤlt 
und dieſes in der Rothgluͤhhitze entlaͤßt, in welchem Zuſtande 
der reine Nickelkalk eine hellgraue Farbe hat und aus 73,8 
Nickel und 21,2 Sauerſtoff beſteht. — Es ſcheint daß ſich 
das Nickel noch mit einer groͤßeren Menge Sauerſtoff ver⸗ 
binden koͤnne und dann ein olivenfarbenes. Pulver bilder, 
Ganz reiner Nickelkalk giebt mit Glasfluͤſſen gruͤne Farben, 
welche aber ins blaͤuliche und gelbliche ſchattiren, wenn das 
Nickel nicht ſehr rein war. 


9. 670. 

Eine Verbindung des Nickels mit Kohle iſt noch ſehr 
problematiſch; die mit dem Phosphor noch nicht recht be⸗ 
kannt. Mit dem Schwefel ſcheint es ſich in zwei Verhaͤlt⸗ 
niſſen zu verbinden, von denen das eine aus 66 Metall 
und 34 Schwefel, und das zweite aus 56, Metall und 
43,5 Schwefel beſtehen ſoll. Das geſchwefelte Nickel wird 
in der Roͤſthitze zerſetzt und läßt Nickelkalk zuruͤck, welches 
ein Mittel iſt, dieſen auf trocknem Wege darzuftellen, 


§. 671. 

Von der Luft und vom Waſſer wird das reguliniſche 
und verkalkte Nickel durchaus nicht angegriffen. Der Kalk 
giebt in Verbindung mit Waſſer ein ſchoͤnes apfelgruͤnes 
Hydrat. — Die Alkalien loͤſen weder das reguliniſche noch 
das perkalkte Nickel auf, wohl aber wird der Nickelkalfk 
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vom Ammoniak aufgenommen. Die Aufloͤſung Ift jedoch, 
nach Prouſt, nicht dauerhaft, indem der Nickelkalk durch 
Digeriren als Hydrat niederfaͤllt. 


$. 672. 

In den Saͤuren loͤßt ſich das verkalkte Nickel ſehr leicht 
auf und giebt mit ihnen ſchoͤne, gruͤngefaͤrbte Aufloͤſungen. 
Das reguliniſche Nickel wird nur von der Salpeterſaͤure 
leicht aufgeloͤßt. Zink und Eiſen ſchlagen das Nickel aus 
den Aufloͤſungen in Säuren nicht nieder, obgleich auch das 
Nickel weder das Zink noch das Eiſen zu fällen vermag. 


§. 673. 

Mit den mehrſten Metallen verbindet ſich das Nickel 
ſehr gut und macht ſie magnetiſch. Die Verbindungen mit 
Eiſen, Arſenik, Kupfer und Kobolt laſſen ſich kaum tren— 
nen; ſelbſt das Ammoniak ſoll, nach Hr. Stromeyer's 
neueſten Unterſuchungen, das Nickel vom Eiſen nicht ab⸗ 
ſcheiden koͤnnen (Gilbert's Annalen d. Phyſ. Neue 
Folge. XXIV. 108.). Nach eben dieſem Chemiker iſt der 
Nickelgehalt der Meteorſteine ein beſtaͤndiger, und betraͤgt 
zwiſchen 10 und 11 Prozent. — Man hat das Nickel wohl 
mit Unrecht im Verdacht, daß es das Kupfer, wenn es 
ſich auch nur in geringen Verhaͤltniſſen darin befindet, 
ſproͤde mache. — Mit dem Quedfilber vereinigt ſich das 
Nickel nicht zu einem Amalgam. Das Zinn wird durch 
den Nickelgehalt ſproͤde, das Eiſen behaͤlt aber ſeine Ge⸗ 
ſchmeidigkeit und ſcheint ſich in allen Verhaͤltniſſen mit dem 
Nickel zu verbinden. Das nickelhaltige Eiſen iſt dem Roſten 
weit weniger unterworfen und wuͤrde daher in vielen Faͤl⸗ 
len ſehr nuͤtzlich gebraucht werden koͤnnen, wenn das Nickel 
nicht ein zu ſelten vorkommendes Metall wäre, 
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$. 674. 

In der Natur kommt das Mickel, obgleich hoͤchſt ſelten, 
gediegen vor. Das Kupfernickel reihet ſich durch unendliche 
Uebergaͤnge des abnehmenden Nickelgehalts und des zuneh— 
menden Koboltgehalts, dem grauen Speiskobolt an (§. 655). 
Das Kupfernickel iſt eine Verbindung von Arſenik und 
Nickel, welche mehrere geſchwefelte Metalle aufgeloͤßt ent⸗ 
hält; vielleicht auch in einigen Fällen. eine Vereinigung 
mehrerer gefchwefelter Metalle, die ſich im Arſenik aufge—⸗ 
loͤßt befinden. — Außer dieſer Verbindung mit Schwefel 
und Arſenik kommt das Nickel auch im Nickelocker vor, 
welches Erz wahrſcheinlich nur durch eine von ſelbſt erfolgte 
Zerſetzung des Kupfernickels entſtanden iſt. 

$. 675. 

Den Nickelgehalt eines Erzes auf dem naſſen Wege zu 
erfahren, muß man die oben (§. 657.) angegebene Methode 
anwenden. Auf dem trocknen Wege erhaͤlt man — nach 
vorhergegangener Abroͤſtung des Erzes — einen Regulus, 
der mehr oder weniger mit Eiſen, Kobolt, Kupfer und 
Arſenik verbunden iſt und aus welchem dieſe Metalle erſt 
auf dem naſſen Wege abgeſchieden werden muͤſſen. 

f §. 676. 

Man hat angefaugen ſich des Nickelkalks in der Por⸗ 
zellanmahlerei zu manchen grünen Farbenſchattirungen zu 
bedienen, welches aber bis jetzt der einzige Gebrauch iſt, den 
man vom Nickel gemacht hat. 


Mangan. 
" $. 677. 
Das Mangan oder Braunſteinmetall ward 1774. 
von Bergman als ein eigenthuͤmliches Metall aufgefunden 
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und 1775. zuerſt von Gahn im reguliniſchen Zuſtande dar: 
geſtellt, obgleich der natuͤrliche ſchwarze Mangankalk ſchon 
ſeit vielen Jahrhunderten in der Glasmacherkunſt bekannt 
war, aber fruͤher bald zu den Erden, bald zu den metalli⸗ 
ſchen Foſſilien gezaͤhlt ward. In der letzten Zeit iſt der 
Herr John bemuͤht geweſen, das Mangan und ſeine Ver⸗ 
bindungen näher kennen zu lehren. 

$. 678. 

Das Mangan hat eine grauweiße Farbe, ein koͤrniges 
Gefuͤge, beſitzt keinen ſtarken Glanz, und ſteht in der 
Haͤrte dem Eiſen nach. Zaͤhigkeit und Geſchmeidigkeit ſcheint 
es gar nicht zu beſitzen, indem es ſich leicht zerpulvern laͤßt. 
Das fpecififche Gewicht des reinen Mangan ſoll 8,01 ſeyn. 
Es iſt nicht magnetiſch, ſcheint aber dem Magnetismus des 
Eiſens durchaus nicht hinderlich zu ſeyn, indem ein im ge 
ringen Grade eiſenhaltiges Mangan ſchon vom Magnet 
gezogen wird. 

N $. 679. 

An der Luft verbreitet es einen Geruch nach ſtinkendem 
Fett und veraͤndert ſich faſt augenblicklich, indem es erſt 
gelb, dann violett anlaͤuft und bald zu einem braunen Pul⸗ 
ver zerfaͤllt, welches ſich immer dunkler faͤrbt. Selbſt unter 
Alkohol laßt es ſich nicht aufbewahren. Durch Erhitzung 
beim Luftzutritt erfolgen dieſe Veraͤnderungen noch ſchneller. 
Zum Schmelzen ſcheint das Metall eine noch groͤßere Hitze 
als das Roheiſen zu erfordern. Es verſchlackt fi dabei 
ſehr leicht, wenn die Luft nicht abgehalten wird. 

$. 680. 

Ueber die Verhaͤltniſſe des Sauerſtoffs in den Man⸗ 
gankalken ſind die Meinungen der Chemiker noch getheilt. 
Berzelius nimmt fuͤnf Oxydationsſtufen an, naͤmlich 
zwei Suboxyde, zwey Oxyde und ein Superoxyd oder 


Peroxyd. Die beiden erſteren follen fih bilden, wenn das 
Mangan an der Luft und in Waſſer zerſetzt wird; das 
Peroxyd iſt das naturliche Schwarz- und Glauberſteinerz, 
welches auch durch vorſichtiges und langſames Ausgluͤhen des 
aus den Saͤuren niedergeſchlagenen Mangankalks in nicht 
zu großer Hitze erhalten wird. Von den beyden Oxyden 
wird das eine durch Niederſchlagen aus den Aufloͤſungen 
des Mangans in Saͤuren erhalten und das zweite ſoll beim 
Trocknen dieſes Niederſchlags an der Luft entſtehen. Nur 
das erſte Oxyd iſt vermoͤgend, ſich mit den Säuren ohne 
Luftentwickelung zu verbinden; beim zweiten Oxyd, beim 
Peroxyd und bei den beiden Suboxyden entſteht jedesmal 
eine Gasentwickelung. Von den Suboxyden iſt das eine 
braun, nämlich das braune Pulper worin das Mangan 
an der Luft zerfallt; das zweite grün oder der grüne Kalk, 
welcher ſich biliget, wenn das Mangan unter Waſſer auf 
bewahrt wird. Berzelius giebt die Verhaͤltniſſe des 
Sauerſtoffs auf 100 Metall in den verſchiedenen Kalken zu 
1,0266; 14% f 33; 28,1077; 42,16 und 56,15 an. 


§. 681. 


Mit größerer Wahrſcheinlichkeit geſtattet Davy nur 
zwei Orydationsſtufen, nämlich den Mangankalk, welcher ] 
ſich mit den Saͤuren verbindet und welcher aus etwa 79 | 
Metall und er Sauerſtoff beſteht, indem 1200 Mangan ger 
gen 28 Sauerſtoff aufnehmen; und das Peroryd, welches 
wahrfheintih aus 70 Metall und 30 Sauerſtoff zuſammen⸗ ö 
geſetzt iſt, indem 100 Mangan gegen 43 Sauerſtoff mit 
ſich verbunden enthalten. Das Peroxyd kann mit den Saͤu⸗ 
ren nicht in Verbindung gehen, ohne den Sauerſtoffgehalt, 
durch welchen es zum Peroxyd ward, zu entlaſſen. Die 
Suboxyde find Gemiſche von Metall und Metallkalk. Der 


Kalk zieht ſehr begierig den Sauerſtoff an, um ſich in 


Peroxyd zu verändern, 


§. 682. 

Der Mangankalk iſt dunkelolivenfarben und ſcheint faſt 
ſchwarz zu ſeyn. Bei einer ſchwachen Erhitzung glimmt er 
von ſelbſt, nimmt an Gewicht zu und wird dunkelbraun, 
Auch bei der gewöhnlichen Temperatur zieht er den Sauer 
ſtoff aus der Atmoſphaͤre an. Die Auflöfunger des Mans 
gans in Saͤuren enthalten dieſen dunkelolivenfarbenen Kalk, 
welcher daraus im Zuſtande des Hydrats, mit einer reinen 
weißen Farbe niedergeſchlagen, aber beim geringſten Luft⸗ 
zukritt gelb, braunroth und zuletzt roͤthlichbraun wird. Cor 
gar die, durch die Abſorbtion der atmoſphaͤriſchen Luft, in der 
Fluͤſſigkeit befindliche Luft, hat wegen der ſchnellen Umände⸗ 
rung des Kalks, Einfluß auf die Farbe des Niederſchlags. 
Unverändert läßt ſich diefer Kalk nach Davy nur erhalten, 
wenn man das Hydrat mit ſiedendem Waller, welches nur 
wenig Luft enthält, auswaſcht und das Waſſer dann in 
einer mit Waſſorſtoffgas angefuͤllten Retorte forttreibt. 


6, 683 8 

Das Peroxyd ift ſchwarzbraun. Es entſteht ſehr ſchnell 
zus dem weißen Hydrat, indeß behält es auf der hoͤhern 
Oxydations-Stufe noch etwas Waſſer zuruͤck und erſcheint 
dunkelroͤthlichbraun, welche Farbe aber durch gaͤnzliche Ver⸗ 
fluͤchtigung des Waſſers in die ſchwarzbraune des natürlichen 
Braunſteinerzes übergeht. In der Rothgluͤhhitze entlaͤßt es 
einen Theil des Sauerſtoffs; es iſt aber ein heftiger Grad 
des Gluͤhens erforderlich, um es in den Zuſtand des dun⸗ 
kelolivenfarbenen Kalks zuruͤck zu fuͤhren, wobei es nach 
Da vy durch mehrere Schattirungen von braun und oliven⸗ 
braun hindurchgeht, 
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6. 634. 

Das Mangan wirkt auf das Waſſer ſehr ſtark, indem 
es daſſelbe ſchon in der gewohnlichen Temperatur zerſetzt 
und ſich dabei verkalkt. Uebrigens wird weder das Metall 
noch der Kalk vom Waſſer aufgeloͤßt. Das weiße Hybrat 
des Kalks fol nach Da vy etwa 24 Prozent Waſſer enthal— 
ten; der Waſſergehalt des Peroxyoͤs iſt noch nicht unterſucht. 

| §. 685. 

Das Mangan ſoll ſich mit der Kohle verbinden, indeß 
iſt dieſe Verbindung zur Zeit noch ganz unbekannt. Mit 
dem Phosphor ſoll eine metalliſchglaͤnzende, ſehr brennbare 
Verbindung entſtehen. Die Vereinigung des Mangan mit 
Schwefel hat noch nicht gelingen wollen, obgleich eine 
ſolche Verbindung in der Natur vorhanden zu ſeyn Scheint: 

§. 686. 

Die fetten Oele loͤſen den Mariganfalf, fo wie die 
Kalke des Blei, Kupfer) Wismuth und Arſenik, in der 
Hitze auf. Die Alkalien wirken auf dem naſſen Wege nicht 
auf den ſchwarzen Mangankalk; den dunkelolivenfarbenen 
färben fie aber heller gruͤn, indem eine wirkliche Verbin⸗ 
dung zwiſchen dem Kalk und dein Alkali ſtatt finde. Auf 
dem trocknen Wege wird der ſchwarze Kalk beim Schmel⸗ 
zen mit Alkalien von denſelben aufgelößt, allein es ſcheidet 
ſich der Mangankalk nach und nach aus der waͤßrigen Auf- 
loͤſung in Geſtalt brauner Flocken ab. Der ſchwarze Kalk 
wird naͤmlich im Zuſtande des dunkelolivenfarbenen Kalkes 
aufgeloͤßt, indeß kann das Alkali nicht verhindern daß der 
Kalk nicht nach und nach wieder in den Zuſtand des Per⸗ 1 
oxyds uͤbergeht, welches im Alkali unaufloͤslich iſt. Hierauf 
beruhen die Erſcheinungen des mineraliſchen Cha maͤ— 
leons, welches durch das Zuſammenſchmelzen von 3 Sal 
peter mit a ſchwarzem Mangankalk erhalten wird. 


j 
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64.087: 
Die Säuren loͤſen das Mangan ſehr leicht, den ſchwar⸗ 
zen Kalk aber immer mit Gasentwickelung auf. In Sal⸗ 
peterfänre läßt ſich der ſchwarze Kalk nur durch Zuſatz von 


Zucker, oder von anderen brennbaren Körpern aufloͤſen. 


Weil nur der dunkelolivenfarbene Mangankalk mit den Saͤu⸗ 


ren in Verbindung geht, ſo giebt es nür eine Art von 


Manganſalzen. — Die Verbindung des Mangan mit Chlo: 
rine iſt feuerbeſtaͤndig, welches ein Mittel abgiebt, Man 
gan und Eiſen zu trennen. 
9. 688. 
Die Verbindungen des Mangan mit anderen Metallen 


ſind nur ſehr wenig bekannt und gar nicht unterſucht. Am 
haͤufigſten und faſt immer kommt das Mangan mit Eiſen, 
ſo wie das Eiſen mit Mangan verbunden vor. Dem Eiſen 
giebt das Mangan eine größere Harte, indeß würde die 


Feſtigkeit deſſelben durch einen zu großen Mangangehalt un⸗ 
ſtreitig leiden. Man kennt noch nicht die Graͤnze wo das 
Mangan aufhört, der Härte und Feſtigkeit des Eiſens be 
foͤrderlich zu ſeyn (5. 222.). Das Mangan kann durch 
Zink und Eiſen aus ſeinen Aufloͤſungen in Saͤuren nicht 
gefallt werden; allein es ſchlaͤgt auch jene Metalle nicht nieder; 


§. 699. 
Zur Reduktion der Mangankalke iſt eine ſehr ſtarke 
Hitze erforderlich. Am beſten gelingt ſie in Tuten, welche 
mit Kohlenſtaub ausgefuͤttert ſind, ohne alle Decken von 


Flußſpath oder von gebranntem Borax, uͤber dem mit Oel 


zu einer Kugel geformten Kalk, welcher auf die gewoͤhn— 
liche Art in die Spur gelegt und einer ſehr heftigen Hitze 


ausgeſetzt wird. Durch zugeſetzte Fluͤſſe werden die Metall 


koͤrner zu ſehr verzettelt. 


$. 690. 

Das Mangan kommt in dem fogenannten Schwarz⸗ 
erz oder Manganglanz mit Schwefel verbunden vor; 
Die Art der Verbindung dieſes ſeltenen Foffils iſt noch 
nicht gehoͤrig bekannt. Sonſt findet ſich das Mangan in 
ſeinen Erzen immer nur im verkalkten Zuſtande und zwar 
als Peroryd im Schwarz und Graubraunſteinerz, 
mit mehr oder weniger rothem Eiſenkalk, zuweilen auch mit 
Spuren von anderen Metallkalken verbunden, und vollkom⸗ 
men in den Brauneiſenſtein uͤbergehend (§. 230.). Im Grau: 
braunſteinerz hat Hr. Klaproth auch noch einen Wafler: 
gehalt gefunden. Der Wad und die Manganblende 
ſind Verbindungen des ſchwarzen Mangankalks mit Waſſer, 
Erden und Metallkalken. Ueber den Zuſtand worin ſich 
der Mangankalk in dem Röthbraunſteinerz befindet, 
find noch keine genügenden Verſuche angeſtellt. — Das 
Eiſenpecherz oder das Phosphormangan ſcheint 
nach Vauquelin eine Verbindung des Mangankalks und 
Eiſenkalks mit Phosphorſaͤure zu ſeyn. 

i bi. 

Unter allen Manganerzen wird nur das reinſte Schwarz⸗ 
und Graubraunſteinerz beim Glasmachen und zur Emaille 
malerei angewendet. Der ſchwarze Mangankalk faͤrbt die 
Glaͤſer roth oder violett, je nachdem er in geringerer oder 
größerer Menge angewendet wird. Ein brennbarer Körper I 
(Holz oder Kohle) entzieht dem Glaſe die Farbe, indem 
dem Peroxyd ein Theil des Sauerſtoffs entzogen wird. 
Deshalb dient das Peroxyd auch zum Entfaͤrben des gruͤ⸗ | 
nen Glaſes, färbt daſſelbe aber ſelbſt roͤthlich, wenn es 
in zu großer Menge genommen wird. Davy glaubt, daß | 
nur der olivenfarbene Kalk mit dem Glaſe in Verbindung 
gehe und ſich wirklich mit verſchlacke, daß aber das Peroryd, 


— 2 — 


wenn es nicht zerſtoͤhrt wird, mechaniſch durch das Glas 


vertheilt werde. Mehrere Edelſteine ſollen nach Da vy auf 
ſolche Art nur den mechaniſch ſehr fein zertheilten Merall⸗ 


| kalten ihre Farben verdanken. 


$. 692. 
Eine Manganprobe auf trocknem Wege 15 nicht ge⸗ 


braͤuchlich; man würde die Erze auf die oben (. 689.) ans 


gegebene Art behandeln muͤſſen. Zur Anwendung im Gro⸗ 
ßen wird immer reines und derbes Graubraunſteinerz aus⸗ 
geſtuft. — Um das Mangan auf naſſem Wege aus feinen 
Erzen rein darzuſtellen, bedient man ſich am beſten der 
Salzſaͤure (§. 687.), wenn man die Abſcheidung des Eiſens 
durch Benzoeſaͤure, oder durch bernſteinſaure Alkalien nicht 
vornehmen will. Die Trennung von Blei, Kupfer, Ars 
ſenik, Nickel und Kobolt hat keine Schwierigkeit. 


Literatur des Mangans. 


John, Beiträge zur ehem. Kenntniß des Mangans; in 
Gehlen's Journ. III. 452. u. f., IV. 436. u. f. 

Berzelius in Schweigger's N. Journ. VII. 76. u. f. 

G. F. C. Fuchs Geſchichte des Braunſteins und ſeiner 
Anwendung in Kuͤnſten. Jena. 1791. 
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$. 693. 
Hr. Klaproth zeigte im Jahr 1789, daß in der ſoge⸗ 
nannten Pechblende oder im Pecherz und in dem 
Chaleolith oder in dem gruͤnen Glimmer ein eigenr - 
thuͤmliches Metall, im erfteren Foſſil mit Schwefel, und 
Bb 


im letzteren mit Sauerſtoff verbunden, vorhanden ſey, wel⸗ 
ches er Uranium nannte. Das Uran ſoll eine eiſengraue 
Farbe haben, ſehr glaͤnzend, hart und ſproͤde ſeyn. Das 
ſpeeifiſche Gewicht des gut ie Urans ſcheint gegen 
9 zu Ira 
; | 9285 ! 6. Ei | 

In der gewoͤhnlichen Temperatur wird das Uran an 

der Luft nicht verändert; in ſtarker Gluͤhhitze ſoll es ſich 
aber mit einem ſchwarzen Kalk überziehen, den man auch 
erhält, wen man den aus den Aufloͤſungen des Urans in 
Sauren niedergeſchlagenen gelben Urankalk mit Oel befeuch⸗ 
tet und ihn ſo ſtark erhitzt, daß das Oel wegbrennt. Zum 
Schmelzen erfordert das Uran eine ſehr hohe Temperatur, 
die der gleich iſt, in welcher der weiche Stahl in Fluß kommt. 
5 en Eee 4. 1 

Das Uran ſcheint ſich in zwei Verhältniſſen mit dem 
Sauerſtoff zu verbinden und einen ſchwarzen und einen 
gelben Kalk darzuſtellen. Nach Hrn. Klaproth's und 
Buch olz; 8 Angaben, iſt es Hrn. Davy wahrſcheinlich, 
baß det ſchwarze Kalk aus 92,3 Metall und 7,7 Sauerſtoff, 
der gelbe aber aus 80 Metall und 20 Sauerſtoff zuſammen⸗ | 
geſetzt if, indem das Uran im ſchwarzen Kalk 8,33 und 
im gelben 25 Prozent Sauerſtoff aufnimmt. Der gelbe Kalk 
verändert ſich durch Gluͤhen nicht und giebt mit Fluͤſſen 
braune und gruͤne Glaͤſer. Den Chalcolith iſt Hr. Davy 
geneigt fuͤr einen Hydrat des gelben Kalkes zu halten. | 
| N Bod. . | 
Mit den Säuren verbindet ſich der gelbe Urankalk ſehr 
leicht und giebt mit ihnen gelbe oder gruͤnlichgelbe Aufloͤß 
jungen, Aus der Aufloſung wird das Uran weder durch 
Eiſen, noch. durch Zink niedergeſchlagen. — Die aͤtzenden 
Alatken, len. den, gelben Kalk nicht auf, geben ihm aber 


eine dunkelbraune Farbe. Von den kohlenſauren Alkalien 
wird der gelbe Kalk mit einer Safranfarbe aufgeloͤßt. 


§. 697. 

Die charakteriſtiſchen Eigenſchaften des Urans ſind die 
gelbe Farbe mit welcher der Kalk aus den Saͤuren nieder⸗ 
geſchlagen wird, die Aufloͤslichkeit des gelben Kalks in koh⸗ 
lenſauren Alkalien „und der dunkelbraunrothe Niederſchlag, 
welcher durch Blutlaugenſalz mit den Aufloͤſungen des Urans 
in Saͤuren entſteht und welcher ſich von den aͤhnlichen brau⸗ 
nen und braunrothen Niederſchlaͤgen des Kupfers und des 
Spiesglanzes weſentlich durch Conſiſtenz und Farbe unter 
ſcheidet. 

$. 698. 

Die Reduktion des Urankalks etforderk de ungemein 
hohe Temperatur. Am beiten erfolgt fe,” wenn der ‚gelbe 
Kalk mit Del zu einem Teige gemacht wird, den man auf 
einem Scherben abbrennen laͤßt und das erhaltene ſchwarze 
Pulver in einer mit Kohlenſtaub ausgeflltterten Tute, ohne 
Zuſatz von Fluͤſſen, der heftigſten Hitze ausſett. 58 


Literat ur des Ur ans. 


Klaproth, in deſſen Beitraͤgen. II. 197. u. f. 
Bucholz, in deſſen Beitraͤgen. Heft I. S. 60, u. f. 


„ 
8. 655. ta 
Schon im Jahr 1781 ward das Titan als eine en 
liche metalliſche Subſtanz von Gregor im Maͤnakanit ver⸗ 


muthet. Im Jahr 1791 haben Klaproth, Vauquelin 
Bb a 
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und Hecht einige Eigenſchaften des Metalles, vorzuͤglich 
aber feines Kalkes näher entwickelt. 


$. 700. 

Des Titan iſt bis jetzt nur noch in ſehr kleinen Koͤrn⸗ 
chen dacgeſtellt, weil die Reduktion des Kalkes ſehr ſchwie⸗ 
rig iſt und eine uͤberaus große Hitze erfordest, Das Titan 
ſoll eine blaßkupferrothe Farbe haben, einen ſtarken Glanz 
beſitzen, ſpröde ſeyn und an der Luft anlaufen. Zum 
Schmelzen ſcheint es eine größere Hitze als das Stabelſen 
zu erfordern; an der Luft wird es in einer ſtarken Gluͤh⸗ ö 
hitze in einen grauen Kalk verwandelt. 


i $, 701, 
Alle Foſſilten in denen das Titan bis jetzt aufgefunden 
iſt — der rothe Schoͤrl (oder Rutill); der Oktaͤedrit (oder 
Anatas); der Nigrin; der Iſerin; der Maͤnakanit und ſelbſt 
einige Granaten, — zeigen immer einen roͤthlichen Shin; 
mer. Der mit mehr Sauerſtoff verbundene Titankalk, wel⸗ 
cher im Rutill ganz rein zu ſeyn ſcheint, hat eine rothe 
a Farbe. Die Verhaͤltaiſſe des Metalles zum Sauerſtoff in 
dem grauen und in dem rothen Kalk ſind jedoch noch ganz 
unbeſtim zt. 
§. 702 } 
Das Verhalten des Titans und des grauen Kalks zu 
den Säuren iſt noch unbekannt. Der rothe Kalk iſt aber 
in allen Säuren völlig unaufloͤslich. Wird er mit feuer⸗ 
beſtaͤndigen Alkalien geſchmolzen, ſo erhaͤlt er nach dem 
Aufweichen in Waſſer eine weiße Farbe und iſt in dieſem 
Zuſtande ein Hydrat. Dies weiße Pulver bleibt, wenn es 
ausgegluͤht wird, wodurch es eine gelbe Farbe erhalt, 
welche jedoch beim Erkalten wieder verſchwindet, völlig unn 
aufloͤslich in Säuren, wie der rothe Kalk; loͤßt ſich aber, 


ar . ke: 


wenn es nur lufttrocken, oder noch beſſer, wenn es ganz 
feuer mit Saͤure übergoffen wird — welches für das Titan 


| eharakteriſtiſch iſt — in allen Säuren leicht auf, faͤllt jedoch, 


ſobald die Aufloͤſungen erhitzt werden, als ein weißer, in 


allen Saͤuren (ohne ein abermaliges Schmelzen mit Alkali) 
unaufloͤslicher Kalk wieder nieder. Dies iſt ein gutes Mit⸗ 
tel, den Titankalk von anderen Metallkalken zu trennen. 
Die Kieſelerde bietet indeß faſt dieſelben Erſcheinungen dar, 
wie der Titankalk, indem fie durch Gluͤhen mit Alkalien 
von den Säuren aufgenommen wird. Weil der Titankalk 
aber im Alkali nicht aufloͤslich iſt, fo muß gleich anfänglich 
genug Alkali genommen werden, um alle Kieſelerde aufzu⸗ 
löſen; oder der beim Aufweichen der geſchmolzenen Maſſe 


im Waſſer zurückbleibende Kalk muß noch einmal mit Alkali 


geſchmolzen und in Waſſer aufgeloͤßt werden, wobei der 
Titankalk rein zuruͤckbleibt. Etwas Titankalk wird aber, 
nach Laugters neueren Erfahrungen, ebenfalls vom Alkali 
mit aufgeloͤßt und gleichzeitig mit der Kieſelerde in die 


waſſrige Aufloͤſung uͤbergefuͤhrt, aus welcher derſelbe jede 


durch ſchnelle und ſtarke Erhitzung als ein in Säure: ums 
auflöslicher Kalk wieder. gefällt wird. 


$. 703. 

Aus den Aufloͤſungen in Sauren wird der Titankalk 
durch Alkalien mit weißer Farbe niedergeſchlagen und loͤßt 
ſich dann im friſchen Zuſtande auch ohne vorhergegangenes 
Schmelzen mit Alkalien wieder in Säuren auf. In einer 
ſtarken Gloͤhhitze erhaͤlt der weiße Niederſchlag erſt eine 
unbeſtaͤndige gelbe, dann aber eine befiändige rothe Farbe. 
In einer noch ſtaͤrkeren Gluͤhhitze ſcheint der rothe Kalk, 
durch Gluͤhen mit kohligen Subſtanzen, in den grauen 


Kalk uͤberzugehen. 


Re 


$. 704. vn 
Die Galläpfeltinktur macht mit den koncentrirten Auf: 
loͤſungen des Titans in Saͤuren blutrothe Gerinnungen; 
mit den verduͤnnten einen braunrothen Niederſchlag. Das 
Blutlaugenſalz giebt nach Klaproth einen aus Grasgruͤn, 
und Braun gemiſchten Niederſchlag. Nach Laugier ſoll 
der Niederſchlag bei ganz reinem Titan aber roth ſeyn und 
die gruͤne Farbe nur von der Verunreinigung mit Eiſen 
herruͤhren. — Zink und Zinn ſcheiden aus den Aufloͤſungen 
des Titans in Saͤuren dunkle Flocken ab und theilen der 
Aufloͤſung eine blaue und rothe Farbe mit, welche aber an 
der Luft wieder verſchwindet, wobei ſich weißer Titankalk 
abſetzt, der ſich in Saͤuren, ohne vorhergegangenes Schmel⸗ 
zen mit Alkali wieder aufloͤßt. Das beſte Mittel das Titan 
vom Eiſen zu ſcheiden, ſoll nach Laugier die Sauerklee⸗ 
ſaͤure ſeyn, indem man ſauerkleeſaures Ammoniak zu der | 
ſalzſauren Aufloͤſung des eiſenhaltigen Titans troͤpfelt, wor 
bei ſich das ſauerkl eeſaure Titan ſogleich als ein ne ö 
liches weißes Pulver niederſchlaͤgt. 
§. 70%. 
Lan hat angefangen den Titankalk zu gelben und brau⸗ 
f nen Farben bei der Porzellanmalerei anzuwenden. Die 
Verbindungen des Titans mit anderen Koͤrpern und mit 
tetallen find noch nicht bekannt. Dem Eiſen theilt das 
Titan groͤßere Härte mit und macht es ſtrengfluͤſſiger, ohne 
ſeiner Feſtigkeit nachtheilig zu ſeyn. 


Literatur des Titans. 


Klaproth; in deſſen Beiträgen. I. 233— 202. II. 222 
bis 238. f ; 


Laugier; in Schweigger's N. Journ, XIX. 64 — 63, 
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§. Job. 

In einem nordamerikaniſchen Foſſil entdeckte Hatchett 
zuerſt im Jahr 1802 eine eigenthuͤmliche metalliſche Sub⸗ 
ſtanz, welcher er den. Namen Columbium beilegte. 
Ekeberg fand dieſelbe in zwei ſchwediſchen Foſſilien, in 
dem Tantalit und Pttro-Tau tal, hielt fie aber für 
eine eigene Subſtanz, die er Tantal nannte und deren 
Identitat mit dem Columbium Wollaſton im Jahr 1810 
darthat. . 

$. 707: 

In den genannten Foſſilien befindet fich das Tantal im 
verkalkten Zuſtande. Man erhaͤlt den Kalk durch Gluͤhen 
des Foſſils mit Alkali, indem ſich der Tantalkalk mit den 
Alkalien verbindet und ſogar die Lakmustinktur roth faͤrbt, 
weshalb der Entdecker Hatchett den Kalk auch Colum⸗ 
biumfäure genannt hat. Wird die alkaliſche Aufloͤſung mit 
Säuren geſaͤttigt, ſo ſchlaͤgt ſich der Titankalk als ein wei⸗ 
ßes, in der Hitze nur in Schwefelſaͤure, nach den neueſten 
Verſuchen von Gahn, Berzelius, und Eggertz aber 
auch in Sauerkleeſaͤure aufloͤsliches Pulver nieder, aus 
welcher Aufloͤſung es durch Blutlaugenſalz mit ſchmutzig⸗ 
grüner und durch Gallaͤpfeltinktur mit gelber Farbe nieder: 
geſchlagen wird. 

$. 708. 

Eine Reduktion des Kalkes zu Metall hat noch nicht 
recht gelingen wollen. Davy ließ Kalimetall in dunſtfoͤr⸗ 
migem Zuſtand uͤber den rothgluͤhenden Tantalkalk ſtreichen, 
wobei Kali und ein glaͤnzendes, dunkles, graphitartiges 
Pulver entſtand, welches reguliniſches Tantal geweſen zu 
ſeyn heine." Den Hrn. Gahn und Berzelius iſt indeß 


U 


die Reduktion in einem bloßen Kohlentiegel in heftiger Hitze 
gelungen (Schweiggers Journ. XVI. 437. u. f.). Das 
Metall ſoll erſt durch vorhergehendes Gluͤhen mit Alkalien 
in Sauren aufloͤsbar werden und der Kalk aus 94,8 Me⸗ 
tall und 5,2 Sauerſtoff beſtehen. 
Get i u m. 
$. 79. 

Berzelius und Hie ſinger fanden im Jahr 1804, bei 
der Unterſuchung des Cerits, den Kalk einer eigenthuͤm⸗ 
lichen metalliſchen Subſtanz, welcher ſich in Mineralſaͤuren 
aufloͤßt, in aͤtzenden und kohlenſauren Alkalien unaufloͤslich 
iſt, aus den Auflöfungen in Säuren durch Alkalien mit 
weißer Farbe niedergeſchlagen wird und ſich in dieſem Zu⸗ 
ſtande als ein Hydrat darſtellt, welches bis zum Rothgluͤhen 
erhitzt, das Waſſer entlaͤßt und nun mit der eigentzuͤm⸗ 
lichen roͤthlichbraunen Farbe des Ceriumkalkes erſcheint. 
Die Gallaͤpfeltinktur ſchlaͤgt das Cerium aus der Aufloͤſung 
in Saͤuren nieht nieder, durch Blutlaugenſalz entſteht ein 
weißer Niederſchlag. Der ganz friſch aus Salz- oder Sal⸗ 
peterfaͤure niedergeſchlagene Ceriumkalk loͤßt ſich leicht in 
fluͤſſiger Sauerkleeſaͤure auf, und dies iſt nach Laugier 
das beſte Mittel, das Cerium ganz vollkommen von Eiſen 
zu reinigen (Schweigger's N. Journ. XIX. 63 — 69.) 


a 9. 

Das Metall aus dem Kalk darzuſtellen hat durch die 
bloße Reduktion nicht gelingen wollen. Nur dadurch daß 
Kalimetall in dunſtfoͤrmigem Zuſtand über den gluͤhenden 
Ceriumkalk geleitet ward, gelang es Hrn. Davy ein dun⸗ 
kelgraues, metalliſches Pulver darzuſtellen, welches durch 


a Mn 


| Verkalkung braun ward. Laugier will die Reduktion det 
Ceriumkalks dadurch erreicht haben, daß er denſelben 


mit Oel zu einem Teige machte und dieſen in ſtarker Gluͤh⸗ 
hitze behandelte. Das Cerium ſoll dabei eben ſo viel Koh⸗ 
lenſtoff aufgenommen haben, als es vorher im verkalkten 
Zuſtande Sauerſtoff enthielt und dieſes Kohlenſtoff⸗Ce⸗ 
rium ſoll die merkwuͤrdige Eigenſchaft beſitzen, ſich an der 


Luft ſogleich zu entzünden und in den rothen Kalk zu ver: 


wandeln. 


G 
§. 711. 

Das Scheel, (Tungſtein⸗ Schwerſtein⸗ oder 
Wolframmetall) ward 1781 zuerſt als eine eigenthuͤm⸗ 
liche Subſtanz von Scheele aufgefunden und die metalli⸗ 
ſche Natur derſelben durch Bergman behauptet, welche 
Behauptung durch die Reduktionsverſuche, denen der Scheel⸗ 
kalk durch die Gebrüder Elhuyar im Jahr 17822 unters 
worfen ward, Beſtaͤtigung eihielt. Der Scheelkalk iſt bis 
jetzt im Tungſtein, in Verbindung mit Kalkerde, und im 
Wolfram, in Verbindung mit Eiſenkalk und Mangankalk 
aufgefunden wordeu. Die neueſten Unterſuchungen dieſer 
beiden Erze von Berzelius, befinden ſich in Schweig- 
ger's Journ. XVI. 476, u. f. 


§. 718. 

Das Scheel hat eine ſtahlgraue Farbe, mit einem 
Stich ins Rothe. Es iſt ſtark glaͤnzend, hart und ſproͤde. 
Das ſpeeiſiſche Gewicht iſt ſehr bedeutend und beträgt 17,3. 
In der gewoͤhnlichen Temperatur erleidet es an der Luft 
keine Veranderung; in der Hitze vor dem Gluͤhen läuft 


a 
es mit Farben an und wird es der Gluͤhhitze lange ausge⸗ 
ſetzt, ſo verwandelt es ſich nach und nach gaͤnzlich in einen 
gelben Kalk, welcher ſich nur in einem außerordentlich ho⸗ 
hen Grade der Hitze redueiren laͤßt. Zum Schmelzen er⸗ 
fordert das Scheel eine Gluͤhhitze, welche der gleich kommt, 
in welcher weicher Stahl ſtaſſt ig wird. 
§. 713. ; 

Schwefelſaͤure und Salzſaure greifen das Scheel nicht 
an; Koͤnigswaſſer und Salpeterſaͤure verwandeln es in den 
gelben Kalk. Die Verbindungen mit anderen Koͤrpern und 
mit Metallen ſind noch wenig unterſucht. 

9. 14. 

Im Zuſtand des gelben Kalkes ſcheint das Scheel 20 
Prozent Sauerſtoff aufzunehmen, ſo daß der Kalk aus 75 
Metall und ax Sauerſtoff beſteht. Der gelbe Kalk it ſo⸗ 
wohl im Waſſer, als in allen Säuren durchaus unaufloͤs⸗ 
lich, loͤßt ſich aber leicht in Alkalien auf, verbindet ſich 
auch mit den alkaliſchen Erden, weshalb man ihn auch 
Scheel: oder Wolframfäure genannt hat. Wird dieſe 
alkaliſche Verbindung mit einer Mineralſaͤure neutraliſirt, 
fo ſchlaͤgt ſich der Scheelkalk mit einer weißen Farbe nieder. 
Dies weiße Pulver iſt ohne Zweifel ein Hydrat, indem die 
gelbe Farbe durch Ausgluͤhen des weißen Pulvers, ſo wie 
durch Kochen mit Salpeterfäure oder Salzſaͤure wieder zum 
Vorſchein kommt. Die Verbindungen des Scheelkalks mit 
Alkalien laſſen ſich kryſtalliſiren, find nicht ſehr ſchwerauf- 
löslich und geben mit manchen Metallſalzen Niederſchlaͤge, 
welche dreifache. Verbindungen der pc e IRN mit 
Alkali zu ſeyn Sn 11 


$. 717. “ a % i N 
Der gelbe Kalk wird durch Digeriren mit be 
Zinn blau gefärbt, Auch der in Ammoniak aufgeloͤßte gelbe 


. 


e g 


Scheelkalk wird aus dem Ammoniak durch Schwefelſaͤure 
mic blauer Farbe niedergefchlagen (Salz- und Salpeterſaͤure 
bewirken einen gelben Niederſchlag). Das blaue Pulver wird 
durch Gluͤhen wieder gelb und ſcheint ein Scheelkalk zu ſeyn, 
der mit weniger Sauerſtoff verbunden iſt als der gelbe Kalk. 


§ „ 726. 

Um den Scheelkalk aus ſeinen Erzen darzuſtellen, braucht 
man den Tungſtein oder den Wolfram nur einige Zeit ans 
haltend mit Salzſaͤure zu ſieden, wobei ſogleich der gelbe 
Kalk rein zuruͤckbleibt. Sonſt kann man die Erze auch mit 
Alkalien ſchmelzen, die erhaltene Maſſe in Waſſer auflöfen 
und die Aufloͤſung mit einer Saͤure uͤberſaͤttigen, wodurch 
ein weißer Niederſchlag entſteht, der nach einigen Chemi⸗ 
kern ein Hydrat (§. 714.), nach anderen aber eine dreifache 
Verbindung aus Scheelkalk mit Alkali und mit der zum 
Niederſchlagen angewendeten Saͤure ſeyn ſoll. Der gelbe 
und der weiße Kalk werden in einem bedeckten Kohlentiegel 
nur in einer ſehr ſtarken Hitze und am beſten ohne alle An⸗ 
wendung von Fluͤſſen, zu Metall reducirt. — Das Scheel 
und Tantal, oder vielmehr ihre Kalke, haben mehrere ſehr 
mit einander uͤbereinſtimmende Eigenſchaften. 


Bucholz, Verſuche über das Scheelmetall; in Schweig- 
ger's Journ. III. 1 — 24. 


6 e n 1 
5 §. 717. | 

Das Iridum, Osmium, Rhodium und Palladium find 
vier Metalle welche in den rohen Platinerzen in den Jah⸗ 
ren 1803 und 1804, die beiden erſteren von Tennant, 


die beiden letzteren von Wollaſton aufgefunden worden 
find. Das Iridium iſt indeß gleichzeitig von Descotils 
entdeckt worden. Alle vier Metalle ſind wegen ihres ſel⸗ 
tenen Vorkommens noch wenig bekannt. 


Tennant und Wollaſton in Scherer es Neuem Journal deer 
Chemie. V. 166 — 188. 


i 

Das Iridium iſt ſilberweiß, ſehr hart, ſproͤde, nur 
im heftigſten Feuergrad ſchmelzbar und hat vielleicht ein 
noch größeres ſpeciſiſches Gewicht als das Platin. Es läßt 
ſich fur ſich in der ſtaͤrkſten Weißgluͤhhitze nicht verkalken, 
loͤßt ſich auch in keiner Säure quf, wird aber durch Gluͤ⸗ 
hen mit Alkalien, in Saͤuren aufloͤsbar. Durch dieſes 
Gluͤhen mit Alkalien wird es verkalkt und von den Alkalien 
mit rother oder blauer Farbe aufgelößt. Die Säuren tren⸗ 
nen dieſe Verbindung und geben nun blaue, grüne, braun⸗ 
rothe oder violette Aufloͤſungen aus denen das Blutlaugen⸗ 
ſalz nichts niederſchlaͤgt. Wegen dieſer Verſchiedenheit der 
Farben hat das Metall den Namen erhalten. Wird Salz⸗ 
ſaͤure zur Aufloͤſung des verkalkten Iridiums angewendet, 
ſo laßt ſich aus dem erhaltenen ſalzſauren Iridium das Me⸗ 
tall durch bloßes Gluͤhen in ſtarker Hitze wieder herſtellen, 
weshalb es zu den edlen Metallen gerechnet werden muß. 
Die rothen Aufloͤſungen geben eben fo gefärbte Salze; die 
Farbe iſt aber ſo dunkel daß ſie ſchwarz zu ſeyn ſcheint und 
daß 1 Thell hinreicht, um 20,000 Theile Waſſer zu färben. 
Das rothe ſalzſaure Iridium verbindet ſich mit dem drey⸗ 
fachen Platinſalz und faͤrbt es roth. Die Farben der ſau⸗ 
ren Iridiumauflöſungen verſchwinden durch den Zuſatz einer 
Aufloͤſung von gruͤnem Eiſenvitriol und von ſalzſaurem 
Zinn, wobei ſich ein een glanzloſes ee nieder⸗ 


ſchlaͤgt. 
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5. 79 

Unter den Er Platinkoͤrnern hat Wollaſton weiße 
Körner mit einem ſpeeifiſchen Gewicht von 19,25 gefunden, 
die bloß aus Iridium und Osmium beſtanden. — Aus dem 
rohen Platin erhält man dies Metall, wenn die: Platin 
koͤrner in Koͤnigswaſſer aufgeloͤßt werden, wobei das Sri 
dium in Verbindung mit dem Osmium als ein ſchwarzes 
Pulver zuruͤckbleibt, welches abwechſelnd und wiederholt 
mit Natron gegluͤht und in verduͤnnter Salzſäure aufgeloͤßt 
werden muß, bis die gaͤnzliche Aufloͤſung erfolgt iſt. Beim 
Eindicken bilden ſich oktaͤedriſche Kryſtalle, welche in einer 
1 1 das reine re zuruͤcklaſſen. 


Sonrerop ud Bauguelin, in Gehlen! 5 Journ. n 
672. . . 


. 


N 
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O n i n 
§. 720. N 
Das Osmium ſoll eine dunkelblaue Farbe Abk und fo 
ſtrengfluͤſſig ſeyn, daß es bisher noch nicht hat geſchmolzen 
werden koͤnnen. In der heftigſten Hitze bleibt es, ohne 
Zutritt der Luft, unveraͤndert. Sobald die Luft aber ein⸗ 
wirken kann, verwandelt es ſich in einen ſchmelzbaren, Aus 
ßerſt fluͤchtigen Kalk, der einen ſuͤßen Geſchmack und einen 
ſehr ſtarken Geruch hat, ſich im Waſſer aufloͤßt und mit 
dem Waſſer verdampft. Auch in Alkalien loͤßt ſich der Kalk 
auf und giebt damit orangenfarbene Aufloͤſungen. Mit den 
Säuren ſcheint ſich der Kalk eben fo wenig als das Metall 
zu verbinden. Dieſes wird aber durch Schmelzen mit Als 
kalien verkalkt und im verkalkten Zuſtand von den Alkalien 
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aufgeloͤßt. Aus dieſer waͤßrigen Aufloͤſung wird das Osmium 
ſchon durch Alkohol und Aether redueirt und metalliſch nie— 
dergeſchlagen. Die waͤßrige Aufloͤſung des Osmiumkalks 
wird durch die Gallaͤpfeltinktur ſchoͤn blau, und organiſche 
Koͤrper werden durch dieſelbe ſchwarz gefaͤrbt. Das Osmium 
wird vom Iridium (5.719.) dadurch getrennt, daß man 
die alkaliſche Aufloͤſung mit Schwefelſaͤure ſaͤttigt und dann 
deſtillirt, wobei ſich der Osmiumkalk mit dem Waſſer ver; 
fluͤchtigt. Aus dem Deſtillat wird das Osmium durch Zink, 
mit einem Zuſatz von Salzſaͤure, reguliniſch niedergeſchlagen. 
Auf eine andere Art laͤßt ſich das Osmium aus dem 
ſchwarzen Pulver (§. 719.) darſtellen, wenn man dieſes mit 
Salpeter deſtillirt. Sobald die Retorte gluͤht, ſublimirt 
ſich der Osmiumkalk in den Hals der Retorte als eine olige 
Fluͤſſigkeit, die beim Erkalten zu einer weißen ſtark riechen 
den halbdurchſichtigen Maſſe erſtarrt, welche ſich im Waſſer 
aufloͤßt. Schon das Queckſilber kann die Reduktion des 
Kalkes bewirken, denn durch Schuͤtteln der wäßrigen Auf— 
loͤſung des Kalkes mit Queckſilber erhaͤlt man ein Amalgam, 
von welchem ſich das Queckſilber durch Deſtillation trennen 
und das Osmium rein erhalten läßt, Ein Theil des Ds 
mium, und zwar der größte, geht nach Laugier's Er⸗ 
fahrungen bei der Aufloͤſung des Platin in Koͤnigswaſſer 
verloren, indem es ſich mit der Säure verlluͤchtigt. Die 
Saͤure muß daher durch eine Deſtillation gewonnen, das 
Osmium durch einen Zuſatz von Kalkmilch zum Deſtillat 
niedergeſchlagen und das geſaͤttigte Gemiſch wieder deſtillirt 
werden, wobei der Hinten in Waſſer aueh . 


Fourerop und N eee g, g. O ah eh 
Laugier, in Schweigger's N. Journ. XIX, 70-78. 


Dan e 
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ne 721. 
Dis Rhodium iſt ſpröde, hat eine ſilberweiße, ins Gelb⸗ 
liche ſpielende Farbe und ein ſpeciſtſches Gewicht von 11. 
Es iſt leicht reduclrbar, feuerbeſtändig, aber ſo ſtrengfluͤſſig 
daß es bisher noch nicht hat geſchmolzen werden koͤnnen. 
Es loͤßt ſich nur in Koͤnigswäſſer mit einer ſchoͤnen roſen⸗ 
rothen Farbe auf, wird daraus durch Alkalien mit einer 
gelben Farbe niedergeſchlagen und dieſer gelbe Kalk ift dann 
in allen Saͤuren aufloͤsbar. Alle Aufloͤſungen in Saͤuren 
erhalten die ſchoͤne Roſenfarbe. Weder das Metall noch 
das gelbe Pulver ſind in Alkalien aufloͤslich, allein mit dem 
Natron und Ammoniak bilden die ſauren Rhodiumaufloͤſun⸗ 
gen dreifache, in Alkohol unauflösliche Salze. Das Blut: 
laugenſalz bewirkt aus den Aufloͤſungen keinen Niederſchlag, 


aber das Zink ſchlaͤgt das Rhodium metalliſch nieder. 


— 


Foureroy und Vauquelin, a. a. O. 


Vauquelin, in Ae 8 Journ. XII. 265 u. f. 


Palladium 


9. 722. J 
Die Palladium hat eine Platinfarbe, iſt härter wie Er _ 
ſen und hat ein ſpeeifiſches Gewicht von 11,3 bis 12,8. Es 
iſt nicht ſproͤde, beſitzt aber keinen hohen Grad von Geſchmei⸗ 
digkeit. Es ſcheint außerordentlich ſtrengfluͤſſig zu ſeyn, wird 
bei der gewoͤhnlichen Temperatur an der Luft nicht veraͤn⸗ 
dert, in einer ſehr hohen Temperatur belm Zutritt der Luft 
aber verkalkt. Es loͤßt ſich, außer in Koͤnigswaſſer, auch 
noch in ſehr koncentrirter Salpeterſaͤure mit einer rothen 
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Farbe auf, Eine Aufloͤſung von grünem Eiſenvitriol ent: 
faͤrbt jene Aufloͤſung und ſchlaͤgt das Palladium in glaͤnzen⸗ 
den Blattchen nieder. Das Blutlaugenſalz giebt einen oli⸗ 
vengruͤnen Niederſchlag. Mit Natron entſteht ein in Als 
kohol aufloͤsliches dreifaches Salz; ſonſt ſchlagen die Al⸗ 
kalien das Palladium als ein orangenfarbenes Pulver nieder, 


welches wahrſcheinlich ein Hydrat iſt. 


Sonteren u. engl a. a. O. 


Vauquelin, a. a. O. 
Ae in Schweigger': s Journ, VII. 66. u. 1 


S ͤ 


Tellurium. 
§. 733. 
K laproth entdeckte das Tellurium (Sylvan) im Jahr 
1798 in mehreren Siebenbuͤrgiſchen Golderzen, die fruͤher 
Weiß: und Grau-Golderze, auch Nagyaker Golderze ge⸗ 
nannt wurden und welche jetzt unter dem Namen des Ge⸗ 
diegnen Tellurs, des Schriſt⸗ Gelb; und Blaͤttererzes 
bekannt ſind. In dieſen Erzen kommt das Tellur in Ver⸗ 
bindung mit Gold, Silber, zum Theil auch mit geſchwe⸗ 
feltem Blel, Kupfer und Eiſen vor. Wegen ſeiner großen 
Aehnlichkeit mit Spiesglanz iſt es fruͤher dafuͤr gehalten 
worden, obgleich ſchon im Jahr 1782 Herr Muͤller 
v. Reichenſtein es als eine eigenthuͤmliche metalliſche 
Subſtanz anſehen zu muͤſſen glaubte. 
§. 724. 
Das Tellur hat eine zinnweiße, ins Bleigraue ſich 
neigende Farbe, ein gradblättriges Gefüge, mit ſtark ſpie⸗ 
gelnden Bruchſtaͤchen und einen ſtarken Metallglanz. Das 
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ſpeciſiſche Gewicht beträgt 6,115. Es hat die Härte, des 
Wismuths und iſt fo fpröde wie das Spiesglanz. 
| g 785. 
Es ſchmelzt bei gleichen Waͤrmegraden zwar fpärer als 
Blei, aber fruͤher als Spiesglanz. In einer ſtarken Roth⸗ 
gluͤhhitze erhebt es ſich als Dampf und muß durch Deſtil⸗ 
lation gewonnen werden. Beim Zutritt der Luft uͤberzieht 
es ſich zuerſt mit einer weißen Haut und bei ſtaͤrkerer Er⸗ 
hitzung brennt es mit einer lebhaften bläulichgruͤnen Flamme, 
wobei es einen ſtarken weißen Rauch weſtose der einen 
5 W en 
Es iſt nur eine Verbindung des Tellurs mit Sauet⸗ 
ſtoff bekannt, namlich jener weiße Kalk (§. 725.) der in 
Kaſſen gelblich ſeyn ſoll. Der Kalk beſteht nach K laproth 


aus 83,13 Metall und 16,87 Sauerſtoff, indem ioo Tellür 


20, Sauerſtoff aufnehmen. Nach Berzelius ſollen ſich 
10⁰ Metall mit 24,83 Sallerſtoff verbinden und dieſer Kalk 
ſoll ſehr ſtuͤchtig ſeyn. Eine genauere Unterſuchung iſt da⸗ 
her um To wünſchenswerther, als der Tellurkalk erſt inn 
einer ſtarken Rothgluͤhhitze zu einer gelblichweißen Maſſe 
ſchmelzt und eine noch viel hoͤhere Temperatur zu ſeiner 
Verfluͤchtigung erfordert. c 
$. zen 
Die Alkalien löͤſen das Tellur auf dem naſſen Wege 
nicht auf, verbinden ſich aber, ſowöhl im aͤtzenden als im 
kohlenſauren Zuſtande mit dem Tellurkalk und bilden nicht 
ſehr ſchwer auflösliche Verbindungen. 
| ö. 728; 
In Salpeterfäure und Köngswaſſer (öfen fich das 
Tellur und der Tellurkalk leicht auf. Die Aufloͤſung in 
Se 


Rönigswafler und in Salzſaͤure wird durch Waſſer und 
Weingeiſt zerſetzt; geſchah die Zerſetzung durch Waſſer X fo 
wird der Niederſchlag durch mehr zugeſetztes Waſſer faſt 
ganz wieder aufgeloͤßt. Schwefelſaͤure und Salzſaͤure loͤſen 
den Kalk ſehr leicht, das Metall aber nur durch Verſetzung 
mit etwas Salpeterſaͤure auf. Die Alkalien bewirken einen 
weißen Niederſchlag, welcher ein Hydrat des Tellurkalks 
iſt. Das Blutlaugenſalz ſchlaͤgt das Tellur aus den ſauren 
Aufloͤſungen nicht nieder. Die Gallaͤpfeltinktur bewirkt einen 
fleckigen iſabellgelben Niederſchlag. Zink, Eiſen, Zinn und 
Spiesglanz ſchlagen das Tellur in ſchwaͤrzlichen Flocken nie⸗ 
der, die durch Reiben Metallglanz erhalten und auf der 
Kohle ſogleich zu Metallkuͤgelchen zuſammenlaufen. Auch 
der Phosphor wird in der ſauren Telluraufloͤſung bald mit 
metalliſchen Blattchen überzogen. 


6. 729. 

Das Tellur verbindet ſich leicht mit dem Schwefel zu 
einer bleifarbenen, ſtrahligen Maſſe. Mit dem Queckſilber 
ſcheint es ſich nur ſehr ſchwer zu amalgamiren. Merkwuͤr⸗ 
dig iſt aber die Verbindung mit Waſſerſtoffgas, welche man 
erhaͤlt, wenn man aͤtzendes Kali und Tellurkalk mit Koh⸗ 
lenpulver gluͤht, und verduͤnnte Schwefelſaͤure zu der, in 
einer mit dem Queckſilberapparat verbundenen Retorte be— 
findlichen Miſchung bringt. Das entweichende tellurhaltige 
Waſſerſtoffgas hat einen ſtrengen, ſchwefelleberartigen Ger 
such, lößt ſich im Waſſer mit einer blaßrothen Farbe auf 
und verbindet ſich mit den Alkalien. Es brennt mit einer 
blaͤulichen Flamme, wobei es Tellurkalk abſetzt. — Unmit⸗ 
telbar läßt ſich dieſe Verbindung durch Zuſammenſchmelzen 
des Kalimetalles mit Tellur und durch Aufloͤſen des Ge⸗ 
miſches in Waſſer darſtellen. 
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$. 730. 

Der Tellurkalk laͤßt ſich leicht redueiren und erfordert 
nur eine ſchwache Rothgluͤhhitze. Wegen der Fluͤchtigkeit 
des Metalles muß die Reduktion aber in einer Retorte mit 
einer locker angefuͤgten Vorlage geſchehen, wobei man den 
Kalk am beſten mit fettem Oel anfeuchtet. 


Klaproth, Beiträge u. ſ. f. III. 1— 34. | 
Berzelius in Schweigger's Journ. VI. 311 — 322. g 


Moly b da n. 

$. 731 
Aus dem Waſſerblei oder MIETEN e erhielt 
Scheele 1778 eine eigenthuͤmliche weiße pulverartige Sub⸗ 
ſtanz, aus welcher Lyjelm im Jahr 1782 das Metall 
darſtellte. In den neueren Zeiten verdanken wir dem Hrn. 
Bucholz eine genauere Unterſuchung des Molpbdaͤns und 
ſeiner Verbindungen und ſind durch ihn belehrt, daß ſich 
im Waſſerblei 60 M e mit 40 Schwefel verbunden 
befinden, 

. 732 | 

Das Molybdän 925 eine ſilberweiße abe; f den 

Glanz des Silbers und eine Haͤrte, die der des zwoͤffloͤthi⸗ 
gen Silbers gleich kommt. Das ſpeeiſiſche Gewicht iſt 8,6. 
Es iſt Wien und zeigt nur n Geſchmeidigkeit. 


9. 733. 

Ohne Luftzutritt bleibt es in der ſtaͤrkſten Gluͤhhitze un⸗ 
verändert und iſt außerordentlich ſchwer zum Schmelzen zu 
bringen, indem es ſtrengfluͤſſiger iſt als Stabeiſen. — 
Beim Zutritt der Luft faͤngt das Metall ſchon in der dunklen 
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Rothgluͤhhitze an zu brennen und brennt mit defto größerer 
Lebhaftigkeit, je höher, ber, Grad des Gluͤhens iſt. Das 
Metall uͤberzieht ſich mit einer blauen Haut, die zunaͤchſt 
dem M etallkern braͤunlich iſt und, welche in der Hitze immer 
ſtörker wird, nach außen durch alle Farbenſchattirungen des 
Violetten hindurchgeht, zuletzt eine lichter Farbe erhaͤlt, 
endlich gelblichweiß wird und bei verſtaͤrkter Hitze in Fluß 
geraͤth und zu einer gelblichweißen Maſſe ſchmelzt. Bei 
einer ſehr ſchpachen noch nicht bis zum, Glühen fortgeſeßten 
Erhitzung, verwandelt ſich das M etall bloß in ein braunes 
Pulver, bet welchem aber die Einmiſchung von blauet 
Farbe ſchwer zu vermeiden, if, urch eine ſchnelle und 
ſtarke Erhitzung wird bloß das blaßgelbe oder gelblichweiße 
Pulver, oft in Geſtalt kleiner nadelfoͤrmiger Kryſtalle ger 
bildet Das Metall verfluͤchtigt ſich dann in Geſtalt eines 
weißen Dampfes, der ſich an kalten 0 90 e 
als un Kalk ne i WII 
nö 110 11% FF 

Dees oe laſſen auf einen bteffhen Be 
ons zugute des Metalles ſchließen. Die erſte Verbindungs⸗ 
ſtufe ſtellt ſich als ein⸗brauner noch Nicht hinlaͤnglich bekann⸗ 
ter Kalk dar. Man erhaͤlt ihn am leichteſten durch Gluͤ— 
hen des molybdaͤnſauren Ammoniaks in verſchloßnen Ge 
fuͤßen. Der braune Kalk iſt unauflöslich im Waſſer, wird 
durch Gluͤhen beim Luftzutritt violettbraun und iſt dann 
ohne Zweifel ein Gemenge von braunem und blauem Kalk. 
Dieſer blaue Kalk iſt die zweite Verbindungsſtufe des Me⸗ 
talles mit Sauerſtoff. Er loͤßt ſich im Waſſer mit einer 
nen blauen Farbe auf und beſitzt alle Eigenſchaften einer 
Säure, weshalb er auch molybdaͤnigte Säure genannt 
wird. Man erhaͤlt dieſen blauen Kalk am leichteſten, wenn 
man 1 gepulvertes Molybdaͤnmetall und 2 Molybdaͤnſaͤure 
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(oder 3 braunen Kalk mit 4 7 Molybdaͤnſäure) in ſiedendem 
Waſſer zuſammenreibt, die Auftsfung filtrirt und bei einer 
40 Reaum. nicht uͤberſteigenden Wärme, jedoch nicht zu 
langſam verdunſtet. Das gelblichweiße Pulver iſt der hoͤchſte 
Oxydationszuſtand des Metalles. Dleſer weiße Kalk iſt 
eine wirkliche Molybdaͤnſaͤure, die ſich aber ſchwerer als der 
blaue Kalk im Waſſer aufloͤßt und davon etwa 1000 Theile 
erfordert. Sie ſchmelzt in einer ſtarken Rothglühhitze zu 
einer ſchmutzigweißen ſtrahligen Maſſe und verflüchtigt ſich 
beim Weißgluͤhen. Durch die Verbindung mit 0 wird 
ſie aber ſeuerbeſtändtger⸗ . 

$. 737. 

Nach Hrn. Bucholz's Unterſuchungen iſt es wahr: 
ſcheinlich, daß ſich 100 Molybdaͤn in dem weißen Kalk mit 
90, in dem blauen mit 33,3 und in dem braunen mit 16,6 
Sauerſtoff verbunden befinden; oder daß die Molybdaͤn⸗ 
faͤure aus 2 Metall und 3 Sauerſtoff, die molybdaͤnigte 
Säure aus ? Metall und 3 Sauerſtoff und der braune Kalk 
aus 63775 Metall und 14,25 Sauerſtoff zuſammengeſetzt iſt. 

i ee Ai Be 

An der feuchten Luft, oder durch Befeuchten mit 
Waſſer verwandelt ſich das Molybdaͤn nach und nach in 
den blauen Kalk. — Die Alkalien loͤſen das reguliniſche 
Molybdaͤn durchaus nicht auf, auch durch das Zuſammen⸗ 
ſchmelzen nur wegen der entſtehenden Verkalkung. Den 
blauen und den weißen Kalk loͤſen aher die Alkalien, das 
Ammoniak und die Erden leicht auf und bilden mehr oder 
weniger leichtaufloͤsliche Verbindungen, aus welchen bei 
einer hinlaͤnglichen Verduͤnnung der blaue Kalk in fluͤſſiger 
Geſtalt, und der weiße Kalk als weißes Präcipitar (wahr; 
ſcheinlich Molybdänfäure im Hydratzuſtande) durch den 
Zuſatz von Mineralſaͤure abgeſchieden wird. 


$. 737. 

Nicht bloß mit den Alkalien und Erden, ſondern auch 
mit den Metallkalken geht die Molybdänſaͤure, oder der 
weiße Kalk Verbindungen ein. Dieſe Verbindungen ſind 
aber noch wenig bekannt. Eine derſelben, die mit dem 
Bleikalk, kommt in der Natur als Gelb⸗Bleierz vor. 

5 6. 738. 

Die ſehr große Uebereinſtimmung des Molybdaͤns mit 
dem Scheel geht auch aus dem Verhalten zu den Saͤuren 
hervor. Das Molybdaͤn loͤßt ſich in allen Saͤuren nur 
hoͤchſt unvollkommen auf und faͤrbt dieſelben mehr als es 
ſich mit ihnen vereinigt, welches auch jedesmal mit einer 
Zerſetzung der Saͤuren verbunden iſt, wobei ein blauer, 
und bei Anwendung von Salpeterſaͤure oder Koͤnigswaſſer 
ein weißer Molybdaͤnkalk entſteht. Der aufgeloͤßte Antheil 
wird durch Blutlaugenſalz braun, durch Gallaͤpfeltinktur 
dunkelbraun niedergeſchlagen. In Verbindung mit Saͤu⸗ 
ren ſcheint ſich das Molybdaͤn immer im Zuſtande des blauen 
Kalkes zu befinden; der weiße Kalk, oder die Saͤure iſt 
in anderen Saͤuren durchaus unaufloͤslich. 

a $. 739. 

Mit dem Schwefel verbindet ſich das Molybdaͤn ſehr 
leicht und ſtellt ein ſchwarzes glaͤnzendes Pulver dar, wel⸗ 
ches man ſchon durch Erhitzung des Schwefels mit Molyb⸗ 
dänfäure erhalten kann. — Die Verbindungen des Molyb⸗ 
daͤns mit anderen Metallen ſind wenig unterſucht; die mit 
dem Eiſen iſt die vollkommenſte und ſcheint in allen Ver⸗ 
haͤltniſſen ſtatt zu finden. 

. 

Zur Reduktion des blauen und des weißen Kalks wird 
ein außerordentlich hoher Hitzgrad erfordert. Die Reduktion 
gelingt am beſten in einem mit Kohlenſtaub ausgefütterten 


Tiegel, wobei der Kalk mit Oel getränft und ein Zuſatz 
von Kohlenpulver und von Fläffen vermieden werden muß. 


$. 741. 

Zur Abſcheidung des Molybdaͤns aus feinen Erzen 
(Molybdaͤnglanz oder Gelbbleierz) iſt die Behandlung der⸗ 
ſelben mit Säuren noͤthig, theils um die anderen Beſtand⸗ 
theile des Erzes aufzulöfen, theils um das Molybdaͤn ſelbſt 
in den Zuſtand der Saͤure zu verſetzen, welche dann mit 
Alkalien verbunden und von dieſen durch eine zugeſetzte 
Mineralſaͤure abgeſchieden wird. Oder das Gelbbleierz wird 
unmittelbar, und der Molybdaͤnglanz nach vorangegangener 
Roͤſtung (wobei ſich das Metall in gelben Kalk umwandelt) 
mit Alkalien behandelt und von dieſen die Säure des Mo⸗ 
lybdaͤns abgeſchieden. Eine Anwendung iſt uͤbrigens bis 
jetzt weder von dem reguliniſchen, noch von dem verkalkten 
Molybdaͤn gemacht worden. 


Bucholz Beitrag zur naͤheren Kenntniß des Molybdaͤns 
und ſeiner Verhaͤltniſſe zu anderen Koͤrpern; in Sche⸗ 
rer's Neuem J. d. Chemie. IV. 598 — 655. 


rn 


Chromi um. 
6 §. 742. 
Im Jahr 1797 entdeckte Vauquelin in dem Rothbleier: 
den Kalk eines eigenthuͤmlichen Metalles, welches er wegen 
der ſchoͤnen Farbe ſeiner Verbindungen, Chromium nannte. 
Später iſt dieſer Metallkalk auch in Verbindung mit Eiſen⸗ 
kalk in dem ſogenannten Eiſenehrom, ferner im Smaragd, 


a.) 


in manchen Raſeneiſenſteinen , im a U. f. f. ge⸗ 
funden worden. f N 
$. 743. 

Das Chromium iſt noch ſehr wenig bekannt; es iſt ein 
forsdes Metall von weißer Farbe, welches einen ungemein 
hohen Hitzgrad zum Schmelzen erfordert. Es ſcheint, daß 
ſich das reguliniſche Chromium in der Gluͤhhitze und beim 
Zutttet der Luft nicht leicht verkalkt. An 

$. 744. 

Man kennt zwei Verbindungen des Ehromium mit 
Sauerſtoff. Die erſte beſitzt eine gruͤne, die zweite eine 
gelblichrothe Farbe. Die letztere iſt im Waſſer auflöslich 
und beſitzt die Eigenſchaften einer Säure, weshalb ſie auch 
Chromiumfäure genannt worden iſt. Die Verhaͤltniſſe 
des Metalles zum Sauerſtoff in diefen Kalten find unbe: 
kannt. Nach einigen Angaben ſoll die Säure aus 67 Mes 
tall und 33 Sauerſtoff beſtehen. e e 

$. 745. 

Dar gruͤne Kalk wird durch wiederholtes Digeriren 
mit Salpeterfäure in den gelblichrothen Nerwandelt. Die 
Chromiumfäure ändert ſich dagegen durch ſtarkes Erhitzen 
wieder in den genen Kalk um. 

ER AP 

Die Säuren ſcheinen weder auf das reguliniſche, noch 
auf das verkalkte Metall eine bedeutende Wirkung zu aͤu⸗ 
ßern. Der Zuſtand des Chromiums in welchem ſich daffelbe 
in den Säuren aufgelößt befindet, iſt noch nicht bekannt. 
Auf den grünen Kalt EN die Saͤuren faſt 0 nicht. 

$ 77 

Die Alkalien loͤſen zwar das reguliniſche Chromium 
nicht auf, verkalken es aber, wenn ſie mit dem Metall, 
der mit dem grunen Kalk bigerirt und noch ſchnellet 
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wenn ſie damit gegluͤhet werden. Das Metall und der 
grüne Kalk laſſen ſich durch abwechſelndes Gluͤhen mit AL: 
kalien und Behandeln mit Salpeterſaͤure ganz und gar in 
den roͤthlichgelben Kalk, oder in die Chromiumſaͤure um⸗ 
aͤndern. Nach Godon geſchieht dies auch durch die alkali⸗ 
ſchen Erden, ſogar durch die Thonerde (Scherer's Neues 
Journ. VI. 693.). Es ſcheint nicht, daß die Alkalien den 
gruͤnen Kalk als ſolchen aufloͤſen, ſondern daß dieſer erſt 
in den 1 des roͤthlichgelben Kalkes uͤbergehen muß. 
b §. 748. 

Die Verbindung der Chromiumſaͤure mit Alkalien wird 
durch die Mineralſaͤure zerſetzt und der Chromiumkalk in 
fluͤſſiger Geſtalt abgeſchieden. Die Fluͤſſigkeit ſetzt beim 
langſamen Verdunſten roͤthliche Kryſtalle ab, welche man 
fuͤr ein Hydrat der Saͤure haͤlt. Hr. Brandenburg 
(Schweigger's Journ. XIII. 274 u. f.) laͤugnet aber die 


‚ Eriftenz der Chromiumſaͤure und glaubt das, was man bis 


jetzt fuͤr Chromiumſaͤure erkannt hat, fuͤr eine Verbindung 
des roͤthlichgelben Chromkalks mit der zur Trennung deſſel— 
ben von den Baſen angewendeten Saͤure halten zu muͤſſen. 
Deshalb ſind ihm auch die Verbindungen des rothlichgel⸗ 
ben Chromkalks mit Saͤuren wirkliche ſaure Chromſalze und 
nicht eine Vereinigung zweier Saͤuren. 

§. 749. 

Die Verbindung der Chromſaͤure mit Alkalien ſchlaͤgt 
die mehrſten metalliſchen Aufloͤſungen mit ſehr ſchoͤnen Far⸗ 
ben nieder. Mit ſalpeterſaurer Silberaufloͤſung wird ein 
ſchoͤner carminrother, mit eſſigſaurem Blei ein eitrongelber, mit 
ſalpeterſaurem Queckſilber ein zinnoberrother, mit ſalzſau⸗ 
rem Zinn ein gruͤner Niederſchlag erhalten. Dieſe Verbindun⸗ 
gen ſieht man fuͤr ehromſaure Metallkalke an; Hr. Bran⸗ 
denburg glaubt aber fi e für z fache Verbindungen dieſer 
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Metallkalke mit dem gelben Chromkalk und mit der Säure, 
in welcher das Metall aufgeloͤßt war, halten zu muͤſſen. 
Um aus den chromſauren Metallen die Chromſaͤure zu er: 
halten, muͤſſen dieſelben mit ſchicklichen Mineralfäuren be 
handelt werden, wobei nach Hrn. Brandenburg aber 
nicht Chromſaͤure, ſondern eine Verbindung des gelben 
Chromkalks mit der zur Scheidung angewendeten Säure 
erhalten werden ſoll. 

i $. 750. | 

Die Reduktion der Chromſaͤure und des grünen Chrom⸗ 
kalks muß mit eben der Vorſicht und in einer nicht gerin⸗ 
geren Hitze, als die des Molybdaͤnkalks (§. 740.) vorge⸗ 
nommen werden. Die große Seltenheit des Metalles iſt 
Urſache warum die näheren Umſtaͤnde bei der Reduktion 
und das Verhalten des Metalles noch unbekannt ſind. Des 
gruͤnen Kalkes hat man ſich in der Porzellanmalerei mit gluͤck⸗ 
lichem Erfolg zu mehreren gruͤnen Farbenſchattirungen bedient. 

$. 751. 

In welchem Zuſtande ſich das Chromium in den Foſſi⸗ 
lien befindet, iſt noch nicht genau bekannt. Im Rothblei⸗ 
erz iſt es ohne Zweifel als Säure, oder als roͤthlichgelber— 
Kalk vorhanden. In dem Eiſenchrom ſteht es aber hoͤchſt 
wahrſcheinlich auf einer viel niedrigeren Oxydationsſtufe und 
wird nur durch das Gluͤhen mit Alkalien zu einem hoͤheren 
Grade der Oxydation erhoben. Deshalb iſt das Chromeiſen 
auch in Saͤuren, ohne vorhergegangenes Gluͤhen mit Al⸗ 
kalien nicht aufloͤsbar. 


Dh 

$. 752. 

Das Platin ift in Europa erſt ſeit der Mitte des vorigen 
Jahrhunderts bekannt. Scheffer in Schweden und 


S 


Lewis in England zeigten in den Jahren 172 und 1754 


zuerſt durch ihre Unterſuchungen, die Eigenthuͤmlichkeit die⸗ 


ſes Metalles. Bis jetzt iſt es bloß gediegen und zwar an 


ſehr wenigen Orten, naͤmlich im ſuͤdlichen Amerika und 
in Spanien (Gehlen's Journ. II. 694.) gefunden. In 


den amerikaniſchen Platinerzen kommt es in Verbindung 
mit 10 anderen Metallen, mit Gold, Silber, Kupfer, 


Eiſen, Chrom, Titan, Iridium, Osmium, Mhodium und 

Palladium vor. Das ſpaniſche Platin iſt vorzuͤglich ſilber⸗ 
haltig. 

§. 773. 5 

Das Platin hat eine ſilberweiße Farbe, aber einen ge⸗ 


ringeren Glanz als das Silber; die Haͤrte iſt dagegen be⸗ 


trächtlicher und übertrifft noch die des Kupfers. Die durch 
Biegſamkeit ſich äußernde Feſtigkeit des Platin, iſt naͤchſt 
dem Eiſen und dem Kupfer größer als die der übrigen, Me: 
talle und wird nach Thompſon durch die Zahl 251 aus⸗ 
gedruͤckt. An Dehnbarkeit und Zaͤhigkeit uͤbertrifft es das 
Eiſen und ſcheint nur dem Golde nachzuſtehen. Es hat un⸗ 
ter allen genauer bekannten Metallen das größte. fpecififche: 
Gewicht, naͤmlich 21,3. 
$. 754 
In der Wärme bis zur Waſſerſiedhitze dehnt ſich das 
Platin unter allen Metallen am wenigſten aus, indem ſich 
100,000 nur bis zu 100,087 verlängern. Das ganz reine 
Platin beſitzt die vortreffliche Eigenſchaft in der Weißgluͤh⸗ 
hitze ſchweißbar zu ſeyn, welche um ſo wichtiger iſt, als 
das Platin ſonſt, wegen ſeiner faſt gaͤnzlichen Unſchmelz⸗ 
barkeit, weniger brauchbar ſeyn würde. Nur im Brenm 
punkt der groͤßten Brennſpiegel und vor der durch Sauer⸗ 
ſtoffgas belebten Flamme des Loͤthrohrs, oder in dem ber 
tigen Feuergrad der Voltaſchen Säule, iſt es zum Schmelzen 
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zu bringen, alſo fuͤr die gewoͤhnlichen Feuerungen in den 
am ſtaͤrkſten ziehenden Windoͤfen fuͤr unſchmelzbar zu halten. 
$. 757. | 

Auch in der heftigſten Hitze und beim völlig ungehin: 
berten Zutritt der Luft, behaͤlt das Platin ſeine vollkom⸗ 
mene metalliſche Beſchaffenheit, ohne ſich im mindeſten zu 
verkalken. Solbſt beim Schmelzen in kuͤnſtlich erregter Hitze 
(. 754% iſt es vollkommen feuerbeſtaͤndig und verliert nichts 
von ſeinem metalliſchen Glanz. Nur wenn es in der hef⸗ 
tigen Hitze der Voltaſchen Saͤule verbrannt wird, ſpruͤht 
es Funken und entwickelt einen Rauch, der 1 EHEN 
kalk iſt. N f 


g. 77% 
Ueberhaupt haͤlt die Verbindung des Platin mit Sauer⸗ 
ſtoff ſehr ſchwer. Das aus den Aufloͤſungen des Platin 
in Saͤuren durch Alkalien niedergeſchlagene Pulver iſt faſt 


immer ein dreifaches Salz, und nur durch Zerſetzung des 
erhitzten ſalzſauren Platin durch kauſtiſche Alkalien wird 
ein ſchwarzes Pulver erhalten, welches ein Hydrat des 
Platinkalks zu ſeyn ſcheint. Durch Zerſetzung des nicht er- 
hitzten ſalzſauren Platin vermittelſt des Queckſilbers berech⸗ 
net Hr. Berzelius die Zuſammenſetzung eines zweiten 
Platinkalks mit groͤßerem Sauerſtoffgehalt. Die Richtigkeit 
dieſer Berechnungen und ob überhaupt zwei Platinkalke 
vorhanden ſind, muß noch naͤher erwieſen werden. Nach 
Hrn. Berzelius (Schweigger's Journ. VII. 35 u. f.) 
foll das Platin 9,287 und 16,38 Prozent Sauerſtoff auf 
nehmen; alfo auf der niedrigeren Orydationsſtufe aus 92,35 
Metall und 7,65 Sauerſtoff, und auf der Höheren aus 4 
85,93 Platin und 14,97 Sauerſtoff beſtehen. Die aus den 
Aufloͤſungen des Platin in Säuren durch Alkalien erhalte 
nen Niederſchlaͤge, werden, ſie moͤgen Kalke, Hydrate 


oder z fache Salze ſeyn, durch die bloße Gluͤhhitze zu regu⸗ 
liniſchem Platin redueirt. N bd 0 
n N. 

Die Alkalien zußern auf dem ttocknen Wege auf das 
Platin und auf ſeine Kalke durchaus keine Wirkung. Auch 
auf dem naſſen Wege wird das Platin durch Alkalien nicht 
angegriffen, der Platinkalk aber von den Alkalien im Zu⸗ 
ſtand einer dreifachen Verbindung aufgenommen; indeß 
ſcheint ſich der Platinkalk nur als Hydrat mit den Alkalien 
und mit dem Ammoniak zu verbinden. 

§. 758. ö 

Mone allen datum: wirkt nur das Königstwaſſer u 
das Platin und auch dieſes bedarf einer Unterſtuͤtzung durch 
aͤußere Waͤrme. Der Platinkalk wird auch von den uͤbrigen 
Säuren, ſogar von den ſchwaͤchſten Pflanzenſaͤuren aufge⸗ 
loͤßt, wenn er noch feucht in die Saͤure gebracht wird. — 
Aus der Aufloͤſung in Koͤnigswaſſer, welche beim langſamen 
Abdunſten zu Kryſtallen anſchießt, wird das Platin durch 
Alkalien und Erden, theils als Platinkalkhydrat, theils 
als ein dreyfaches Salz niedergeſchlagen. Bei dem Zuſatz 
von aͤtzendem Alkali im Uebermaaß, bleibt ein Theil des 
Platinkalks mit dunkelgruͤner, faſt ſchwarzer Farbe aufge⸗ 
loͤßt. Charakteriſtiſch fuͤr das Platin iſt die Eigenſchaft, 
daß es aus ſeiner Aufloͤſung in Koͤnigswaſſer durch alle al⸗ 
kaliſchen und ammoniakaliſchen Salze theilweiſe niedergeſchla⸗ 
gen wird, wobei ſich immer ein dreyfaches Salz bildet, ein 
Theil des Platin aber aufgeloͤßt bleibt und nur durch freies 
Alkali oder Ammoniak als Hydrat und als dreifaches Salz 
niedergeſchlagen wird. Am vollſtaͤndigſten geſchieht die Zer— 
ſetzung durch Salmiak. Den gelben Niederſchlag muß man 
entweder fuͤr ein dreifaches Salz, oder fuͤr eine Verbin— 
dung des Chlorineplatin mit Ammoniak und Waſſer halten. 
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Koͤnigswaſſer in welchem ſich Salmiak befindet, iſt daher 
zur Aufloͤſung des Platin nicht anwendbar, well das Pla- 
tin ſogleich als gelbes Pulver zuruͤckbleibt. 

$. 759. 

Das Blutlaugenſalz Schlägt das Platin aus feinen Auf 
loͤſungen in Säuren nicht nieder; die Gallaͤpfeltinktur macht 
einen dunkelgruͤnen Niederſchlag. Die Metalle koͤnnen die 
Aufloͤſungen des Platin nur ſehr unvollkommen zerſetzen 
und dem pulvrigen Niederſchlag fehlt das metalliſche An⸗ 
ſehen. Auch durch Schwefelwaſſerſtoffgas wird nur ein 
ſchwarzes Pulver erhalten, deſſen Eigenſchaften und Be— 
ſtandtheile noch nicht genau bekannt find (Schweigger's 
Journ. X. 400.). Die waͤßrige Aufloͤſung des grünen Eiſen— 
vitriols bewirkt in der Aufloͤſung des Platin in Koͤnigs⸗ 
waſſer keinen Niederſchlag. N 

N . 700. 

Vom Schwefel und Phosphor wird das Platin un⸗ 
mittelbar nicht angegriſſen und man hat die Moͤglichkeit der 
Verbindung von Platin mit Schwefel bezweifelt. Hr. E. 
Davy hat indeß die Vereinigung des Platin mit Schwefel 
und Phosphor, in 2 verfchiedenen Verhaͤltniſſen dadurch be: 
werkſtelligt, daß er das ſalzſaure Platinammoniak mit Schwe⸗ 
fel oder Phosphor erhitzte, wodurch er Verbindungen des Pla: 
tin mit den groͤßten Antheilen des Schwefels und Phosphor 
erhielt; oder dadurch daß er das Platin mit Schwefel oder 
Phosphor in luftleeren Roͤhren zuſammenſchmolz, wodurch 
Verbindungen des Platin mit den geringſten Verhaͤltniſſen 
jener Koͤrper dargeſtellt wurden. Das Schwefelplatin beſteht 
nach ſeinen Unterſuchungen aus 72 Metall und 28 Schwefel, 
oder aus 84 Metall und 16 Schwefel. Das Phosphorplatin 
aus 70 Metall und 30 Phosphor, oder aus 82, Platin 
und 17, Phosphor (Schweigger's Journ, X. 382 u. f.). 


= Is 


$: 761. 

Die Verbindungen des Platin’ mit anderen Metallen 
ſind noch wenig bekannt; alle Metalle ohne Ausnahme wer⸗ 
den durch das Zuſammenſchmelzen mit Platin ſtrengfluͤſſiger 
und das Platin leichtfluͤſſiger. Die Amalgamation mit 
Queckſilber geht ſehr gut von ſtatten, wenn das Platin ſich 
im Zuſtande der feinſten mechantſchen Zertheilung befindet. 
Das pulvrige metalliſche Platin, welches durch das bis 
zum Weißgluͤhen fortgeſetzte Erhitzen des Niederſchlages aus 
der Aufloͤſung des Platin in Koͤnigswaſſer durch Salmiak, 
erhalten wird, und welches zugleich als das reinſte Platin 
angeſehen werden muß, beſonders wenn die Aufloͤſung und 
Fuͤllung zum zweiten mal wiederholt wird, laͤßt ſich leicht 
amalgamiren. Eine Legirung des Goldes und des Silbers 
mit Platin iſt bis jetzt noch nicht eingefuͤhrt, auch die Ver⸗ 
platinirung und die Platirung mit Platin haben zeither 
noch keine großen Fortſchritte gemacht. Das Gold wird 
durch das Platin bleicher gefarbt und das platinhaltige 
Gold laͤßt ſich, wenn es nicht unter 6 Prozent Platin 
enthält, ſchon an der blaſſen Farbe erkennen. Das Arſenik 
macht das Platin viel leichtfluͤſſiger; die Verbindung wird 
durch anhaltendes Gluͤhen in der Weißgluͤhhitze Mae ene 
wieder aufgehoben. 

§. 762. 

Die edlen Eigenſchaften des Platin, faſt unſchmelzbar 
zu ſeyn, weder von der Luft in der größten Hitze, noch 
von den Säuren, Alkalien, Schwefel und Phosphor an— 
gegriffen zu werden, machen es zu einem ſehr ſchaͤtzbaren 
Metall und zu einem unentbehrlichen Beduͤrfniß fuͤr das 
Laboratorium. Nicht bloß die bisherige Seltenheit des Me; 
talles, ſondern vorzuͤglich die Unkunde in der Bearbeitung 
haben die allgemeinere Benutzung verhindert. Man hat 
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fich des Arſeniks bedient (v. Crell's ehem. Ann. 1796. 

II. 402.) um das Metall in den flüffigen Zuſtand zu brin⸗ 
gen und dann das Arſenik nach der ertheilten äußeren Form 
wieder verfluͤchtigt; oder man hat ſtatt des Arſeniks das 
Amalgam von Platin angewendet (Scherer's N. Journ. 
III. 453.) und zuletzt verſucht, das reine, fein zertheilte 
Platin, mit Oelen angerieben in duͤnnen Lagen uber ein⸗ 
ander auf einem brennbaren Modell, welches grade die 
Form des darzuſtellenden Platinkoͤrpers hat, aufzutragen 
und den brennbaren Kern, wenn die Platinlagen die gez 

hoͤrige Dicke erhalten haben, mit dem zum Auftragen an⸗ 
gewendeten Oel zu verbrennen. (Schweiggei’ s Journ. VII. 

309). Die Erfahrung hat indeß gezeigt, daß die Verar⸗ 

beitung des Platin gar nicht ſo ſchwierig iſt, wenn es nur 
in einem ganz reinen Zuſtande angewendet wird, indem ſich 
das gelbe Pulver, welches der Salmiak aus der Platin⸗ 


auflöͤſung niederſchlaͤgt, nach der Erhitzung bis zum Weiß⸗ 
1 im gluͤhenden Zuſtande leicht haͤmmern und zu einer 
Maſſe vereinigen läßt, fo daß es alſo anderer kuͤnſtlicher 


Mittel nicht bedarf: 


5. 763 
Die Darſtellung des reinen Platins aus ſeinen Erzen 
und die Scheidung von den anderen Metallen, kann bis 
jetzt nur auf dem naſſen Wege geſchehen, und hat dann 
keine Schwierigkeit, obgleich fie koſtbar iſt und die Verar- 
beitung des Platins vertheuert. 


Queckſilber. 
Eigenſchaften und Verhalten des Queckſilbers. 


§. 764. 
Das Queckſilber iſt das einzige, in der gewoͤhnlichen Tem⸗ 
peratur der Atmoſphaͤre ſchon fluͤſſige Metall, welches die 


Farbe und den Glanz des Silbers und ein ſpeeifiſches Ger 


wicht von 14,1 hat. Erſt bei 39° Fahr. oder bei 32° Reaum. 


unter Null, wird es feſt und iſt in dieſem Zuſtande ein 


geſchmeidiges, aber weiches Metall, welches beim Zerſchla⸗ 
gen einen koͤrnig zackigen Bruch zeigt. 
15 §. 765. 

Das Queckſilber wird unter allen Metallen durch die 
Waͤrme am mehrſten ausgedehnt. 100,000 Theile verlängern 
ſich in der Temperatur vom Gefrier- bis zum Siedepunkt 
des Waſſers bis 101,835. — In ſtaͤrkerer Hitze tft das 
Queckſilber fluͤchtig und verwandelt ſich bei einer Tempera⸗ 
tur von 600 bis 650 Gr. Fahr. in Dampf, indem es in 
dieſer Hitze zu ſieden anfängt, Dieſe Eigenſchaft des Queck- 
ſülbers giebt auch zugleich ein Mittel, daſſelbe von anderen, 
weniger fluͤchtigen Metallen zu reinigen. Bei der Deſtilla⸗ 
tion muß der Retortenhals aber faſt ſenkrecht herab haͤngen, 


damit die ſchweren Queckſilberdaͤmpfe ſich leicht in die mit 


Waſſer angefuͤllte Vorlage begeben koͤnnen. Man giebt dem 
Retortenhalſe gewohnlich durch einen papiernen Cylinder 
eine Verlängerung bis zur Vorlage und durchſticht das 
Papier an mehreren Stellen mit einer Nadel, 

D d 
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„ f 
An der Luft erleidet das Queckſilber, wenn es ruhig 
ſteht, keine merkliche Veränderung. Wird es aber anhal— | 
tend und unter dem Zutritt der Luft gerieben oder geſchuͤt— 
telt, ſo entſteht ein grauer Staub, der immer mehr zu— 
nimmt und eine dunklere, zuletzt ſchwarze Farbe erhaͤlt. 
Wird dieſer ſchwarze Kalk anhaltend unter dem Zutritt der 
Luft, nahe bis zum Siedepunkt des Queckſilbers erhitzt, ſo 
erhaͤlt er eine ſchoͤne rothe Farbe und wird in dieſem Zu— 
ſtande ſehr uneigentlich fuͤr ſich niedergeſchlagenes 
Queckſilber genannt. 4 
„ 
Außer dem ſchwarzen und dem rothen Queckſilberkalk 
giebt es weiter keine Verbindungen dieſes Metalles mit 
Sauerſtoff. Im Schwarzen Kalk nehmen 100 Theile Queck⸗ 
ſilber 5,25 und im rothen Kalk 10, Sauerſtoff auf; oder 
der ſchwarze Kalk iſt aus 95,01 Metall und 4,99 Sauerſtoff, 
der rothe Kalk aber aus 90, Metall und 9,5 Sauerſtoff 
zuſammengeſetzt. Der rothe Kalk laͤßt ſich fuͤr ſich nicht ſu⸗ 
blimiren; wird er aber nahe bis zum Gluͤhen erhitzt, fo 1 
verwandelt er ſich in den ſchwarzen Kalk, welcher indeß 
beim Erkalten wieder Sauerſtoff anzieht, wenn er mit der 
Luft in Beruͤhrung iſt und dadurch wieder in den rothen 
Kalk übergeht. Wird die Erhitzung bis zum Gluͤhen fort 
geſetzt, ſo redueirt ſich der rothe Kalk, ſo wie der ſchwarze, | 
von ſelbſt, indem fih der Sauerſtoff als Gas entwickelt 
und das redueirte Queckſilber in Daͤmpfen verfluͤchtigt wird. 
H. 768. N | 
Gleiche Theile reguliniſches Queckſilber und rother 
Queckſilberkalk mit einander zuſammengerieben, geben beim 
Zuſatz von etwas Waſſer ſehr bald den ſchwarzen Kalk. 
Den rothen pflegt man im Großen durch die Zerſetzung des 


| falpeterfauren Queckſilbers zu bereiten. Aus den Aufloͤſun⸗ 
gen des Queckſilbers in den Saͤuren ſchlagen die aͤtzenden 


Alkalien den ſchwarzen und den rothen Queckſilberkalk nier 


der, je nachdem ſich das Metall in dieſem oder in jenem 
Zuſtande mit den Säuren verbunden hatte. Der Subli 


mat giebt mit einer waͤßrigen Aufloͤſung der aͤtzenden Alka— 


lien einen roͤthlichgelbe e, das Kalomel aber einen ſchwarzen 
Niederſchlag. Ob der ſchwarze und der rothe Kalk Waſſer 


aufnehmen und als Hydrate niedergeſchlagen werden, iſt 
noch nicht bekannt. 


$. 769. 

Die Alkalien wirken weder auf das reguliniſche, noch 
auf das verkalkte Queckſilber. Das Ammoniak verbindet ſich 
aber mit dem Queckſilber und den Säuren ſehr gerne zu 
dreyfachen Salzen, ſchlaͤgt das Queckſilber daher aus feinen 
Aufloͤſungen nur unvollkommen nieder und ſelbſt dieſer 
Niederſchlag iſt theils ein dreyfaches Salz, theils ein Queck⸗ 
ſilberkalk. Den rothen Kalk ſoll das Ammoniak in ſchwar⸗ 
zen verwandeln, weshalb das Ammoniak auch ſelbſt aus 
ſolchen Queckſilberſalzen, welche den rothen Kalk enthalten, 
immer nur graue und ſchwarze Niederſchlaͤge giebt. 


§. 770. 

Mit dem Schwefel verbindet ſich das Queckſilber ſehe 
leicht, „enn beide Körper mit einander geſchmolzen were 
den. Werden zu 1 Theil Schwefel, welcher in einem be⸗ 
deckten irdenen Gefäß bei ſchwachem Feuer fluͤſſig enhalten 
wird, nach und nach 3 bis 4 Theile Queckſilber eingeruͤhrt 
und wird das Umruͤhren bis zum Erkalten der Maſſe forts 
geſetzt, ſo entſteht eine ſchwarze Maſſe, der ſogenannte 


mineraliſche Mohr oder der Queckſilbermohr. 


Wird dieſer Körper bis zum Rothgluͤhen erhitzt und dann 
Dod 


in einem verſchloßnen Gefäß ohne allen Luftzutritt ſublimirt, 1 
jo erhält man den Zinnober, eine ſchoͤn roth gefarbte, 
ſtrahlige Verbindung. Der mineraltſche Mohr in den Apo⸗ 
theken iſt indeß ein bloßes Gemenge von Schwefelblumen 
und ſchwarzem Queckſilberkalk, der durch das Zuſammen⸗ 
reiben des Queckſilbers mit Schwefel entſtanden iſt, wobei 
das Queckſilber, fo wie überhaupt Lei jeder Bewegung oder 
Reibung, getoͤdtet wird. Wie ſich der Mohr und der Zin— 
nober von einander unterſcheiden, iſt noch nicht ausgemit⸗ 
telt; wahrſcheinlich, enthaͤlt der Mohr mehr Schwefel, 
welcher bei der Sublimation des Zinnöbers abgeſchieden 
wird. — Nach der Theorie ſollte der Zinnober aus 32,6 
Queckſilber und 17,4 Schwefel beſtehen, oder 100 Metall 
ſollten mit 21 Schwefel verbunden ſeyn; es ſcheint aber 
daß dies Verhaͤltniß den Schwefelgehalt gegen die Wirklich, 
keit um einige Prozente zu groß angiebt. 


$. 771. 
In verſchloßnen Gefaͤßen laßt ſich der Zinnober ohne 
Veränderung feines Miſchungsverhaͤltniſſes fublimiren. Beim 
Zutritt der Luft wird er aber durch das Gluͤhen vollftändig 
zerſetzt und in laufendes Queckſilber verwandelt. Die Al⸗ 
kalien, die alkaliſchen Erden und die mehrſten Metalle zer: | 
feßen den Zinnober und befreien das Queckſilber, indem 
ſie ſich mit dem Schwefel verbinden. — Das Schwefel⸗ 
waſſerſtoffgas iſt nach Roſe das ſicherſte Reagens auf das 
in Saͤuren aufgeloͤßte Queckſilber (Gehlen's Journ. VII. 
740.) indeß richtet ſich die Farbe des Niederſchlags, wie 
Hr. Pfaff (Schweigger's Journ. I. 13 u. f.) gezeigt 
hat, theils nach dem Oxypdationszuſtand des Queckſilbers, 
theils nach der verhaͤltnißmaͤßigen Menge des Schwefel 
waſſerſtoffgaſes. f 


Per ER 

Die Verbindungen des Queckſilbers mit den Säuren 
find nach dem Verkalkungszuſtande, in welchem ſich das Me⸗ 
tall befindet, ſehr weſentlich verſchieden; außerdem ſind 
auch die Quantitäts⸗Verhaͤltniſſe zu beruͤckſichtigen und die 
neutralen, ſo wie die baſiſchen Salze wohl zu unterſchei⸗ 
den. Verduͤnnte Schwefelſaͤure wirkt nicht auf das regu⸗ 
liniſche Metall; die koncentrirte nur in der Hitze. Den 
ſchwarzen und den rothen Kalk loͤßt dieſe Saͤure leichter auf. 
Der mineraliſche Turpeth iſt ein baſiſches ſchwefelſaures 
Salz des rothen Kalkes, welches im Waſſer unaufloͤslich, 
in Schwefelfäure aber leicht aufloͤslich iſt. Die neutrale 
Verbindung des rothen Kalks mit der Schwefelläure iſt im 
Waſſer leichtaufloͤslich, die des ſchwarzen Kalks aber hoͤchſt 
ſchweraufloͤslich. In Salpeterſaͤure loͤßt ſich das Queckſilber 
aͤußerſt leicht auf; auch den ſchwarzen und den rothen Kalk 
greift dieſe Saͤure leicht an. Die Verbindungen der Sal⸗ 
peterſaͤure mit beiden Kalken ſind leichtaufloͤslich und werden 
daher zu wenig unterſchieden. Gewoͤhnlich kommt dieſe 
Verbindung als zfaches Salz, aus Säure, rothem und 
ſchwarzen Kalk beſtehend vor. Das baſiſche Salz hat eine 
blaßgelbe Farbe. Der durch Gluͤhen des ſalpeterſauren 
Queckſilbers erhaltene rothe Kalk wird auch wohl rothes 
Queckſilberpraͤcipitat oder uͤberhaupt rother Präcipitat ge⸗ 
nannt. Die Salzſaͤure greift weder das reguliniſche noch 
das verkalkte Queckſilber in der gewoͤhnlichen Temperatur an, 
ſondern letzteres nur dann, wenn ſie mit demſelben in ei⸗ 
ner erhoͤhten Temperatur zuſammengebracht wird. Ob über: 
haupt eine Verbindung der Salzſaͤure mit Queckſilberkalk 
vorhanden iſt, bedarf noch einer naͤheren Unterſuchung. 
Der ſogenannte weiße Präcipität, welcher durch Nieder 
ſchlagen des ſalpeterſauren Queckſilbers mit einer Kochſalz⸗ 
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aufloͤſung u. ſ. f. erhalten wird, ſcheint mehrentheils ein ö 
Gemenge von Sublimat und Kalomel zu ſeyn; vielleicht | 
iſt aber der durch reine Salzfäure bereitete Niederſchlag 
weſentlich von dem mit den ſogenannten ſalzſauren Verbin⸗ 
dungen erhaltenen verſchieden. Der weiße Praͤcipttat loͤßt 
ſich in Salpeterſaͤure auf und kryſtalliſirt ſich daraus wieder 
beim Abdunſten, ſcheint dadurch aber in ſeiner Natur ver— 
ändert und dem durch reine Salzſaͤure bewirkten Nieder 
ſchlag ähnlich geworden zu ſeyn. Der äaͤtzende Queckſilber⸗ 
ſublimat hat einen ſcharfen, brennenden Geſchmack, loͤßt 
ſich im ſiedenden Waſſer ſehr leicht, im kalten aber etwas 
ſchwerer auf; auch in Schwefel- und Salpeterſaͤure iſt er 
leicht aufloͤslich und wird durch Zink und Eiſen zerſetzt. 
Das Kalomel oder der verfüßte Queckſilberſublimat, welcher 
durch die Sublimation des mit reguliniſchem Queckſilber zu⸗ 
ſammengeriebenen aͤtzenden Sublimats entſteht, iſt im 
Waſſer unaufloͤslich, wird durch Salz: und Salpeterſaͤure 
in ſeiner Natur veraͤndert und kann durch Zink und Eiſen 
nicht zerſetzt werden. Im Kalomel iſt das Queckſilber mit 
halb fo viel Chlorine als im ätzenden Sublimat verbunden. 
Der aͤtzende und der verſuͤßte Sublimat laſſen ſich in ver⸗ 
ſchloßnen Gefaͤßen unverändert ſublimiren. Die Pflanzenſaͤu⸗ 
ren greifen das reguliniſche Queckſilber nicht an, verbinden ſich 
aber mit feinen Kalken. Die kohlenſauren Alkalien ſchlagen | 
das Queckſilber mit weißer, die aͤtzenden mit ſchwarzer oder 
rother ($. 768.) Farbe nieder. Das Ammoniak zeigt dabei 
ein eigenthümliches Verhalten ($.769.). Durch Blutlaugen⸗ 
ſalz wird das Queckſilber aus ſeinen Aufloͤſungen in Säu: | 
ren mit weißer Farbe nledergeſchlagen. Eine Aufloͤſung des 
gruͤnen Eiſenvitriols ſoll das Queckſilber aus ſeinen ſauren 
Aufloͤſungen regulintſch niederſchlagen. 


1 


$. 773. 
Die Verbindung des Queckſilbers mit Phosphor iſt 
wenig bekannt. Mit Kohle verbindet es ſich nicht. 


$. 774. 
Die Verbindungen des Queckſilbers mit den Metallen 


ſind unter dem Namen der Amalgame bekannt. Mit den 


leichtfluͤſſigen Metallen vereinigt ſich das Queckſilber ſehr 
leicht; mit den ſtrengfluͤſſigen iſt die Verbindung ſchwierig 
und bei mehreren derſelben ſcheint die Vereinigung nur durch 
galvaniſche Wirkung moͤglich zu werden. Einige Amalgame 


kryſtalliſiren und laſſen daher die beſtimmten Verbindungs—⸗ 


verhaͤltniſſe beider Metalle genau angeben, welches aber in 
den mehrſten Fällen nicht möglich iſt, fo daß dieſe Amal- 
game bis jetzt noch als Gemiſche nach unbeſtimmten Ver⸗ 
haͤltniſſen angeſehen werden muͤſſen. 


§. 777%. 

Die Reduktion der Queckſilberkalke geſchieht ſchon durch 
die bloße Gluͤhhitze; dies iſt auch bei den Queckfilberſalzen, 
aber nicht mit den Verbindungen des Queckſilbers mit Chlo⸗ 
rine der Fall. Das Zinnober wird auch durch das bloße 
Gluͤhen unter Zutritt der Luft vollſtaͤndig zerſetzt. 


— 


Von den Queckſilbererzen. 


$. 776. 

Das Queckſilber kommt in der Natur theils gediegen 
und frei von aller Beimiſchung, theils gediegen und mit 
Silber verbunden, als natuͤrliches Silber-Amalgam, theils 
in Verbindung mit Schwefel, theils endlich in Verbindung 
mit Salz- und Schwefelſaͤure vor. 


— . — 


ö 777 

Das gediegene Queckſilber iſt ganz rein und wird, 
wo es in großen Maſſen vorkommt, mechaniſch durch Zer⸗ f 
kleinerung der Gebirgsart von derſelben geſchieden. Die 
feiner eingeſprengten Theilchen werden dann noch durch 
eine Deſtillation gewonnen, groͤßtentheils aber gleichzeitig 
mit den Erzen behandelt, welche das Queckſilber mit Schwe⸗ 
fel verbunden enthalten. 

§. 778. 

Das natürliche Amalgam iſt ein ſehr ſeltenes Erz, 
aus welchem das Queckſilber vom Silber durch eine bloße 
Deſtillation, oder durch die Verfluͤchtigung des Queckſilbers 
geſchieden wird. — Auch das Queckſilber-Hornerz, 
oder die natürliche Verbindung des Queckſilbers mit Salz 
und Schwefelſaͤure, iſt nur als mineralogiſche Seltenheit 
zu betrachten und wuͤrde durch Deſtillation mit einem Ei: 
ſenzuſchlag auf Queckſilber benutzt werden muͤſſen. Die ge⸗ 
naue Zuſammenſetzung dieſes Erzes iſt noch unbekannt. 

| $. 779. 

Gewoͤhnlich kommt das Queckſilber mit Schwefel ver⸗ 
bunden in der Natur vor. Im reinen Zuſtande als Zin⸗ 
nober, in Verbindung mit anderen Körpern (Hr. Klap: 
roth fand 0,62 Kupferkalk, 0,65 Kieſelerde, 0,55 Thonerde, 
0,20 Eiſenkalk und 2,30 Kohle, außer den 81,8 Queckſilber 
und 13,7 Schwefel in dem Erz) als Queckſilber-Leber— 
erz. Das Lebererz iſt daher vorlaͤufig als ein unreiner 
Zinnober zu betrachten. 


9. 790. 

Die Queckſilbererze beduͤrfen keiner weiteren Aufbereiz 
tung als einer gewoͤhnlichen Handſcheidung. Das gediegen 
Queckſilber kommt zu ſelten in ſolchen Maſſen vor, daß 
es ſich der Muͤhe lohnte, beſondere Vorrichtungen zum 
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Zerſtampfen und gänzlichen Zerkleinern der Erze zu veran— 
ſtalten, um das Queckſilber durch das ſpecifiſche Gewicht 
von der Gebitgsart ganz vollſtaͤndig zu trennen; ſondern 
die Erztheilchen, welche durch die Handſcheidung das Queck— 
ſilber noch nicht abgegeben haben, werden mit den Zinno⸗ 
bererzen auf gleiche Art behandelt. Das natürliche Amals 
gam wird, wegen ſeiner Koſtbarkeit, durch Handſcheidung 
und Klaubarbeit ausgehalten. Die Zinnober- und Lebererze 
beduͤrfen auch bloß der Handſcheidung, weil eine reinere 
Trennung der Gebirgsart durch die Poch- und Waſcharbeit, 
mit einem zu großen Verluſt von Zinnober, naͤmlich von 
demjenigen, welches ſich nur angeflogen an der Gebirgsart 
befindet, verbunden ſeyn wuͤrde. Bei dieſer Handſcheidung 
und Klaubarbeit werden die derben, reinen und ſchoͤn ge 
faͤrbten Stuͤcken von Zinnober zuweilen ſchon als Kaufmanns⸗ 
waare ausgehalten; die eingeſprengten, angeflogenen, un⸗ 
reinen und ſchlecht gefaͤrbten aber nur zur weiteren Benutzung 
auf Queckſilber genommen. 4 
§. 781. 

Weil die Queckſilbererze bis jetzt nur in einer Falk 
haltigen Gebirgsart angetroffen worden ſind, ſo bedient 
man ſich keiner Zufchläge bei der Zugutemachung derſelben, 
indem die Bergart zugleich die Stelle der Zuſchlaͤge vertritt, 
inſofern dieſe uͤberhaupt nothwendig ſind. Auch eine Der 
ſchickung findet nicht weiter flatt, als daß man wo moͤg⸗ 
lich immer Erze von gleichem Gehalt in die Arbeit zu drin 
gen ſucht. Fluͤſſe ſind, wie einleuchtet, bei der Zuguter 
machung der Queckſilbererze gar nicht anwendbar. 

N 

Vorbereitungsarbeiten finden bei der Zugutemachung 
der Queckſilbererze nicht ſtatt, indem durch eine Roͤſtarbeit 
das Queckſilber verfluͤchtigt werden wuͤrde. 


6.983; 

Das Probiren der Queckſilbererze kann in der doppel⸗ 
ten Ruͤckſicht geſchehen, um den Gehalt an Zinnober oder 
an Queckſilber zu erfahren, denn bei den Erzen, welche das 
Queckſilber gediegen enthalten, wuͤrde es nur einer ſehr 
genauen Abſonderung von der Gebirgsart, durch die feinſte 
mechaniſche Zertheilung beduͤrfen. Der Zinnobergehalt wird 
durch eine ganz gewoͤhnliche Sublimation ausgemittelt. Das 
Probiren der Erze auf Queckſilber auf naſſem Wege, kann 
am vollkommenſten durch Aufloͤſen des Erzes in Salpeter⸗ 
ſaͤure, und durch Niederſchlagen des Queckſilbers vermit⸗ 
telſt eines blank polirten Eiſenſtabes geſchehen. Auf dem 
trocknen Wege vermengt man das gepulverte Erz mit glei⸗ 
chen Theilen, oder wenn es ſehr reich iſt, mit noch ein⸗ 
mal fo viel Eiſenfeilſpaͤnen und deſtillirt das Gemenge aus. 
einer Retorte mit faſt ſenkrecht herabhaͤngendem Halſe, mit 
derſelben Vorſicht, welche man bei der Reinigung des 
Queckſilbers durch die Deſtillation (§. 765.) anwenden muß. 


Gewinnung des Queckſilbers. 


§. 784. a 

Bei der Darſtellung des Queckſilbers iſt nur die Ge 
winnung deſſelben aus Zinnober zu beruͤckſichtigen. Weil 
ſich derſelbe beim Gluͤhen zerſetzt und weil das Queckſilber, 
als ein edles Metall, in der Gluͤhhitze nicht mit Sauer 
ſtoff verbunden bleibt, ſondern ſich, wegen ſeiner geringen 
Feuerbeſtaͤndigkeit, als reguliniſches Metall verfluͤchtiget; 
fo iſt die Darſtellung des Queckſilbers aus dem Zinnober 
ſehr leicht dadurch zu bewerkſtelligen, daß man den Zin no⸗ 
ber unter Zutritt der Luft bis zum Gluͤhen erhitzt. Diefe 


Eigenſchaft des Zinnobers liegt auch bei der Gewinnungs⸗ 
art des Queckſilbers in geſchloſſenen und mit Faͤngen ver⸗ 
ſehenen Oefen, in denen das Queckſilber durch ein unter 
dem Erz angefachtes Flammenfeuer ausgebracht wird, zum 
Grunde. Es iſt indeß nicht moͤglich, daß dadurch alles 
Queckſilber ganz rein von der Bergart geſchieden werde, 
und eben ſo wenig iſt es moͤglich, den Queckſilberverluſt 
durch den Luftzug gänzlich zu vermeiden, indem noch ein 
Theil in Daͤmpfen, welche ſich in den Faͤngen nicht ver⸗ 
dichtet haben, mit fortgefuͤhrt wird. Deshalb iſt es zum 
reineren Ausbringen des Queckſilbers vorzuziehen die Erze 
aus großen Retorten mit Vorlagen in Galeerenoͤfen zu des 
ſtilliren. Weil dabei aber der Luftzutritt faſt ganz vermie⸗ 
den wird, fo muß die Abſche'dung des Schwefels aus dem 
Zinnober durch Zuſchlaͤge bewirkt werden. Eiſenzuſchlaͤge 
find für die Anwendung im Großen zu koſtbar und man 
wuͤrde daher Kalk zuſchlagen, wenn die Zinnobererze nicht 
gewoͤhnlich ſchon Kalk enthielten. Bei dem Verfahren, 
das Queckſilber aus den Erzen durch eine Deſtillation zu 
gewinnen, iſt der Aufwand an Brennmaterialien natuͤr— 
lich viel groͤßer und wuͤrde daher bei ſehr armen Erzen, 
welche den Zinnober nur eingeſprengt enthalten, nur dann 
ausführbar ſeyn, wenn das Brennmaterial zu einem wohl⸗ 
feilen Preiſe zu erhalten iſt. 
$ 7585. 

Zu Idria und in Spanien bedient man ſich zur Zer⸗ 
ſetzung des Zinnobers der Schachtoͤfen, welche unten ein 
mit vielen Oeffnungen verſehenes Gewoͤlbe haben, worauf 
die Erze ruhen. Der ganze Schacht des Ofens wird mit 
Erzen dergeſtalt angefuͤllt, daß die groͤßten Stuͤcken unmit⸗ 
telbar auf dem Gewölbe liegen, damit die Flamme gehoͤrig 
durchdringen kann. Auf den größeren Erzſtuͤcken liegen dann 
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die kleineren und dieſe werden zuletzt mit dem feinften Erz— 
ſtaub, welcher in Form von Ziegeln zuſammengebacken wird, 
bedeckt, womit der ganze Ofenſchacht beinahe bis oben zur 
Kappe oder zum Gewoͤlbe, welches den Schacht beſchließt, 
angefuͤllt wird, jedoch ſo, daß die Oeffnungen welche zu 
den Faͤngen oder zu den Condenſatoren fuͤhren und welche 
dicht unter der Kappe des Ofens angebracht find, frei blei⸗ 
ben, damit die Queckſilberdaͤmpfe einen Ausgang finden. 
Zum Einſetzen und Ausnehmen der Erze aus dem Schacht, 
find in verſchiedenen Hoͤhen deſſelben Oeffnungen angebracht, 
welche waͤhrend der Arbeit durch eine Blendmauer verſchloſ— 
ſen ſind. Unter dem mit Oeffnungen verſehenen Gewoͤlbe, 
auf welchem die Erze ruhen, iſt der eigentliche Feuerraum, 
in welchem das Holz verbrannt und aus welchem die Flam— 
me, durch die Oeffnungen des Gewoͤlbes, in den mit 
Erzen angefuͤllten Schacht geleitet wird. Mit der Stärfe 
der Feuerung richtet man ſich nach dem groͤßeren oder ge— 
ringeren Gehalt, ſo wie nach der Größe der Erzſtuͤcken. 
Bis zum Ergluͤhen des unteren durchloͤcherten Gewoͤlbes 
wird ſtarkes, alsdann aber maͤßiges Feuer gegeben und 
mit der Feuerung mehrere Tage fortgefahren. 


$. 786. 


Die Condenſirungsvorrichten ſind verſchieden. Zu Idria 
hat man große Verdichtungskammern, von denen die erſte 
unmittelbar vermittelſt eines gemauerten Kanals mit dem 
hoͤchſten Punkt des Schachtes in Verbindung ſteht. Solcher 
Verdichtungskammern ſind drei, vier und mehrere neben 
einander angebracht und in der letzten befindet ſich eine 
Oeffnung, aus welcher die Schwefeldaͤmpfe in der freien 
Luft ausſtroͤhmen. Der Boden dieſer Kammern iſt aus 
zwei inklinirten Flaͤchen zuſammengeſetzt, welche eine Rinne 


bilden, in welcher ſich das niedergeſchlagene Queckſilber 
ſammelt und aus welcher es von Zeit zu Zeit vermittelſt 
eines aus den Mauern der Verdichtungskammern hervor: 
ragenden Hahnes abgelaſſen wird. — In Spanien wurden 
die Queckſilberdaͤmpfe ſonſt durch Aludeln, welche auf dem 
ſogenannten Aludelplan lagen, hindurchgeleitet. In dem 
oberen Theil des Schachtes befanden ſich naͤmlich mehrere 
parallel neben einander liegende Oeffnungen, aus welchen 
die ſich entwickelnden Daͤmpfe aus dem Schacht gefuͤhrt und 
in bauchfoͤrmige Gefaͤße geleitet wurden. Dieſe thoͤnernen 
Gefäße, oder Aludeln, waren mit zwei Oeffnungen ver⸗ 
ſehen, ſo daß immer ein Gefaͤß mit dem andern, und die 
erſte Aludel einer jeden Reihe mit der Oeffnung in dem 
Ofenſchacht verbunden ward. Die zweite Oeffnung der letz⸗ 
ten Aludel ſtand mit einer Verdichtungskammer in Verbin⸗ 
dung, aus welcher die Daͤmpfe zuletzt in die Luft geleitet 
wurden. Es lagen daher ſo viel Reihen von Aludeln neben 
einander auf dem Aludelplan, als ſich Abzugoͤffnungen im 
oberen Theil des Schachtes befanden. Der Aludelplan hatte 
in der Mitte eine etwas tiefere Lage als an den beiden, 
mit dem Ofen und mit der letzten Verdichtungskammer in 
Verbindung ſtehenden Seiten, ſo daß alle Aludelreihen eine 
gleiche Vertiefung nach der Mitte erhielten, damit ſich das 
Queckſilber beſſer anſammeln koͤnne. Nach jedem Brand 
mußten die Aludeln auseinander genommen, das darin be⸗ 
findliche Queckſilber abgelaſſen und dann wieder zuſammen⸗ 
geſetzt und verſchmiert werden Weil indeß dabei viele 
Queckſilberdaͤmpfe durch die nicht gut verklebten Fugen ver— 
loren giengen, ſo hat man in neueren Zeiten die Aludeln 
abgeworfen und ſich bloß gemauerter Kanäle bedient. Die gro: 
ßen Idrianiſchen Kammern ſind indeß vorzuͤglicher, weil ſie 
weniger Arbeit veranlaſſen und weil ſie keinen ſo ſtarken Zug 
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bewirken, alſo eine vollſtaͤndigere Verdichtung der Daͤmpfe 
geſtatten. 


§. 787. 

Bei dieſer Verfahrungsart wird der Zinnober groͤßten⸗ 
theils durch die Einwirkung der Luft zerſetzt; zum Theil 
bewirkt aber auch der Kalkſtein des Erzes die Zerſetzung. 
Ein Theil des Zinnobers verfluͤchtigt ſich in Subſtanz und 
wird mit dem Ruß an den Waͤnden der Verdichtungskam— 
mer u. ſ. f. abgeſetzt. Dieſer Sublimat wird von Zeit zu 
Zeit zuſammengekehrt und bei dem naͤchſten Brande wieder 
mit zugeſetzt. — Dieſe einfache Gewinnungsart kann nur 
durch die Wohlfeilheit, bei der Verarbeitung von armen 
Erzen gerechtfertigt werden, indem ſie ſonſt ganz unbenutzt 
bleiben müßten. | 

§. 788. 

Vollkommner geſchieht die Gewinnung im Zweibruͤcki⸗ 
ſchen und in Boͤhmen durch eine Deſtillation, im Zwei— 
bruͤckiſchen aus großen eiſernen Retorten und zu Horzowitz 
in ſtehenden eiſernen Cylindern. Ein Galeerenofen enthaͤlt 
oft mehrere 40 eiſerne Retorten. Ein Brand dauert ge— 
woͤhnlich 8 Stunden. Die Vorlagen find von gebranntem 
Thon. Nach jedem Brande werden die Ruͤckſtaͤnde durch 
den Retortenhals herausgenommen und eben fo wieder mit 
friſchen Erzen gefuͤllt. Sehr lange, faſt ſenkrecht abfallende 
Verlaͤngerungen der Retortenhaͤlſe, welche ſich unten im 
fließenden Waſſer endigen und nicht weit von der Waſſer— 
fläche mit kleinen Luftloͤchern verſehen find, wuͤrden ſehr 
zweckmaͤßig ſeyn. 


Weitere Bearbeitung des Queckſilbers. 


§. 789. 
Obgleich das Queckſilber vorzuͤglich zur Ausſcheidung 
des Goldes und des Silbers aus den Erzen und huͤtten⸗ 


maͤnniſchen Halbprodukten gebraucht wird; fo wird es doch 
noch zu unendlich vielen anderen Zwecken verwendet. Fa⸗ 
brikenmaͤßig und im Großen werden vorzuͤglich der rothe 
Queckſilberkalk, der aͤtzende Sublimat und der Zinnober 
bereitet, die Kunſtgriffe bei der Anfertigung aber als Fa⸗ 
brikengeheimniſſe betrachtet. Die Hollaͤndiſchen Fabrikate 
haben ſich mit Recht einen vorzuͤglichen Ruhm wegen ihrer 
Schoͤnheit erworben. Der rothe Queckſilberkalk wird aus 
ſalpeterſaurem Queckſilber dargeſtellt, die Saͤure aber groͤß— 
tentheils immer wieder gewonnen. — Zur Sublimatberei⸗ 
tung giebt es mehrere Vorſchriften, deren Befolgung oft 
nicht weſentlich noͤthig iſt. — Der Zinnober wird unmittel; 
bar aus Queckſilber und Schwefel zuſammengeſetzt und 
zuerſt ein Mohr bereitet, aus welchem durch Sublimation 
der Zinnober gewonnen wird. 


Literatur des Queckſilbers. 


Notice des ouvrages qui traitent du mercure etc. in 
Journ. des mines. No. 17. p 57 — 82. — Vergl. 
Gmelin Geſch. d. Chemie. III. 888 u. f. 


G. F. Hildebrandt chemische und mineralogis che 
Geschichte des Quecksilbers. Braunschweig. 1793. 


J. J. Ferber, Beſchrelbung des Queckſilberbergwerks zu 
Idria. Berlin. 1774. 

J. J. Ferber bergm. Nachrichten von den merkwuͤrdigſten 
mineraliſchen Gegenden der Zweibruͤckiſchen u. ſ. f. Lan: 
der. Mietau. 1776. — Vergl. die Bemerkungen der 
ehurpfaͤlziſchen Geſellſchaft für d. J. 1773. S. 109 — 209; 
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für d. J. 1774. S. 3 — 49 und das Journ. des mines 
No. 25. p. 33 — 48; fo wie Crell's neues ehem. Ars 
chiv. II. 22 u. f. 

J. J. Ferber neue Beitraͤge zur Mineralgeſchichte verſchie— 
dener Länder, Mietau. 1778. — Vergl. v. Crell's 
chem. Ann. f. 1789. I. 302 und deſſen N. Entdeckun⸗ 
gen. VI. 72. 

Muche Anleitung z. Kenntniß d. Queckſilberbergwerks zu 
Idria. Wien. 1780. 

Demachy's Laborant im Großen Th. II. — Vergl. Sche— 
rer's Journ. d. Chemie. IX. 164 — 181. X. 463 — 511. 
Deſſen Neues Journ. d. Chemie. V. 638 — 658. — 
Schweigger’s Journ. V. 288 — 290. 


me 


Silber. 


Eigenſchaften und Verhalten des Silbers. 


$. 790. 
Das Silber hat eine eigenthuͤmliche glaͤnzend weiße Farbe 
und einen ſehr ſtarken Glanz, auf dem friſchen Bruch iſt 
kein zackiges Gefuͤge zu erkennen, ſondern nur ein dichtes, 
fadiges Gewebe. 

. 792. 

Das ſpeeifiſche Gewicht des reinen Silbers iſt 10,7; 
durch ſtarkes Schlagen und Preſſen wird es etwas vergroͤ⸗ 
ßert und ſoll zuweilen bis 11 ſteigen. 

$. 792. 


Das Silber hat eine geringere Haͤrte als Kupfer, aber 


eine groͤßere als Gold. Die Feſtigkeit, welche ſich durch 
Biegſamkeit aͤußert, wird nach Thomſon durch die Zahl 
187,15 ausgedrückt. Das Eiſen beſitzt alſo faſt 3 mal groͤ⸗ 
ßere Feſtigkeit, indeß wird das Silber, außer vom Eiſen, 
nur vom Kupfer und vom Platin in der Feſtigkeit übers 
troffen. An Dehnbarkeit und Geſchmeidigkeit uͤbertrifft das 
Silber dagegen, mit Ausnahme des Goldes, alle übrigen 
Metalle. Durch anhaltendes Haͤmmern und Dehnen wird 
es zwar etwas ſproͤde, indeß laͤßt ſich dieſe Sproͤdigkeit 
durch Ausgluͤhen wieder heben. 
§. 793. 

Reines Silber iſt geruch⸗ und geſchmacklos und ver⸗ 

zreitet auch durch Reiben keinen Geruch. i 
Ee 
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§. 794. 

Das Silber wird in der Waͤrme bis zum Siedepunkt 
des Waſſers ſtaͤrker ausgedehnt als das Kupfer, indem ſich 1 
100,000 Theile bis 200,278 verlängern. 

$. 795. 

An der Luft läuft das Silber mit der Zeit mit Farben 
an; dieſe Veränderung der Oberfläche. ſcheint aber bloß 
von ſchwefligten Duͤnſten herzuruͤhren, denn reine Luft 
und reines Waſſer haben auf das Silber keine Wirkung: 
> $. 796. 

Das Silber ſchmelzt früher als das Kupfer und zwar 
in den erſten Graden der braunrothen Gluͤhhitze, welche g 
man zu 22 Gr. Wedgwood, oder zu 1000 Fahr. annehmen 
kann. Es verändert fi in dieſer Hitze nicht und nimmt 
beim langſamen Erkalten eine kryſtalliniſche Geſtalt an. 
Eben fo wenig verfluͤchtigt ſich das Silber in der Schmelz- 
hitze in der ruhigen und unbewegten Luft, obgleich es durch 
einen ſtarken Luftſtrohm in einer ſtarken Hitze ſchon fuͤr ſich 
allein verflüchtigt zu werden ſcheint. Fluͤchtige Koͤrper, wie 
Schwefel, Arſenik, Queckſilber, Zink, Spiesglanz, Wis⸗ 
muth, Zinn und Blei befördern die Verfluͤchtigung des 
Silbers in der ruhigen oder bewegten Luft und ſelbſt die 
Säuren ſcheinen, bei der Zerſetzung in ſtarker Hitze, etwas 
Silber mit fortzureißen. i 

„ | 
Wird das Silber einige Zeit in öffnen Gefaͤßen der 
heftigſten Gluͤhhitze ausgeſetzt, ſo uͤberzieht es ſich mit einer ö 
gruͤnlichbraunen Haut und ſchmelzt zuletzt zu einem oliven⸗ ö 
farbenen Glaſe, wozu aber ſehr lange anhaltende, heftige N 
Gluͤhhitze erforderlich iſt. Vor der mit reiner Lebensluft 
genährten Flamme des Loͤthrohrs verfluͤchtigt ſich das Sil⸗ 
ber, welches auch in der heftigen Hitze im Brennpunkt | 
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großer Brenngläfer der Fall iſt. Bei det Einwirkung einer 
ſtarken Voltaiſchen Säule verbrennt das Silber mit einer 
ſchoͤnen gruͤnen Flamme und verwandelt ſich dabei in den 
gruͤnlichbraunen Kalk: 

§. 798. 

Jener braune Kalk wird auch dargeſtellt, wenn das 
Silber aus feiner Aufloͤſung in Salpeterſaͤure durch aͤtzende 
Alkalien, durch Kalk- oder Barytwaſſer niedergeſchlagen 
und der Niederſchlag in einer Wärme, welche die Gluͤh⸗ 
hitze nicht erreichen darf, ſcharf getrocknet wird. In der 
Rothgluͤhhitze redueirt ſich das Silber von ſelbſt, gehoͤrt 
alſo zu den edlen Metallen. 

| $. 799. 

Man kennt mit Zuverlaͤſſigkeit nur eine Verbindung 
des Silbers mit Sauerſtoff, naͤmlich jenen braunen Kalk 
(58. 797. 798.). Nach Berzelius ſoll das Silber in die⸗ 
ſem Zuſtande aus 93,075 Silber und 6,925 Sauerſtoff beſte⸗ 
hen, oder 100 Silber ſollen 7,44 Sauerſtoff aufnehmen; 
nach Da vy iſt dies Verhaͤltniß des Sauerſtoffs um o, 14 
Prozent zu groß. Eine Verbindung des Silberkalks mit 
Waſſer zu einem Hydrat iſt noch nicht bekannt. 

§. 800; 

Die Alkalien wirken weder äuf das reguliniſche, noch 
auf das verkalkte Silber. Das Ammoniak ſcheint aber ſo⸗ 
gar das reguliniſche Silber anzugreifen; das verkalkte loͤßt 
es vollkommen auf und die Aufloͤſung laͤßt ſich kryſtalltſiren. 
Die Kryſtalle find im Waſſer und Weingeiſt aufloͤslich. 

6x de 

Zum Schwefel hat das Silber eine gtoße Neigung und 
verbindet ſich in allen Verhaͤltniſſen ſehr leicht mit dem- 
ſelben. Der Schwefel macht das Silber leichtfluͤſſiger und 
verwandelt es in eine ſchwarz gefarbte metalliſch glaͤnzende 
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Maſſe, welche, in geringen Verhaͤltniſſen des Schwefels, 
noch einige Geſchmeidigkeit beſitzt. Je mehr Schwefel mit 
dem Schwefelſilber verbunden iſt, deſto ſchwaͤrzer, glanz⸗ 
loſer und ſproͤder iſt das Gemiſch und umgekehrt erhält es 
eine deſto lichtere Farbe, mehr Glanz und Geſchmeidigkeit, 
je mehr Silber mit dem geſchwefelten Silber verbunden iſt. 
Die neutrale Verbindung des Silbers mit Schwefel beſteht 
nach Berzelius aus 37,032 Silber und 12,968 Schwefel, 
indem 100 Silber 14, Schwefel (nach Davy 14,6) auf 
nehmen. Ohne Luftzutritt bleibt dieſe Verbindung in der 
heftigſten Gluͤhhitze unveraͤndert, indem ſich nur das Ueber— 
maaß von Schwefel, wenn es vorhanden waͤre, abſcheiden 
wuͤrde. Beim Zutritt der Luft zerlegt ſich das Schwefel⸗ 
ſilber von ſelbſt und das Silber wird reguliniſch dargeſtellt. 
Das geſchwefelte Silber wird unter allen Metallen nur 
von dem Stabeiſen und vom Zink vollkommen zerlegt. 
Selbſt das Roheiſen bewirkt nur eine unvollkommene Schei⸗ 
dung, indem ein bedeutender Theil geſchwefeltes Silber im 
Stein, oder in dem Plachmal zuruͤckbleibt. 


6. 802. 
Mit Kohle verbindet ſich das Silber nicht. Mit Phos⸗ 
phor ſoll eine weiße ſproͤde Maſſe entſtehen, welche noch 
nicht hinlaͤnglich unterſucht iſt. 


§. 803. 
Die Verbindungen des Silbers mit Saͤuren ſind, we⸗ 
gen der Anwendung bei den Metallſcheidungen, ſehr wichtig. 
Die koncentrirte Schwefelfäure loͤßt noch etwas mehr als 
gleiche Theile Silber auf und bildet ein ſchweraufloͤsliches 
Salz, welches durch das Licht ſchwarz gefaͤrbt wird und 
aus welchem ſich das Silber beim Schmelzen von ſelbſt re⸗ 
ducirt. Die Auflöfung des ſchwefelſauren Silbers wird 
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durch die mehrſten Metalle, durch Queckſilber und auch 
durch Kupfer zerſetzt, wodurch man veranlaßt worden iſt, 


kupferhaltiges Silber auf naſſem Wege durch Schwefelſaͤure 
zu ſcheiden (Bucholz in Scherer's Neuem Journ. I. 
149 — 173; vergl. Gay⸗Luſſac in Schweigger's Journ, 
III. 365). Ich habe bei der Ausuͤbung im Großen (bei 
der Ausſcheidung des Silbers aus der preußiſchen Scheide⸗ 
münze) die Erfahrung gemacht, daß der metalliſche, voll⸗ 
kommen ausgefüßte Niederſchlag, beim Zuſammenſchmelzen 
in Kohlentiegeln nicht metalliſches, ſondern geſchwefeltes 
Silber gegeben hat, indem entweder ein Theil des Silber⸗ 
vitriols der Wirkung des Kupfers entgangen iſt, oder weil 
das Silber in gewiſſen Perioden in Verbindung mit dem 
baſiſchen Kupferſalz niederfiel, 


§. 804. 

Die Salpeterſaͤure iſt das eigentliche Aufloͤſungsmittel 
für das Silber. Es entſteht ein ſehr leicht auflösliches Salz, 
welches durch Eiſen und durch andere Metalle nur bei einem 
Ueberſchuß von Saͤure, oder bei einem ungehinderten Luft⸗ 
zutritt zerſetzt wird. Dieſer ſcheint uͤberhaupt bei der Zer⸗ 
ſetzung aller Metallſalze durch andere Metalle erforderlich 
zu ſeyn. Das ſalpeterſaure Silber iſt unter dem Namen 
des Höllenfteins bekannt. Wird das Silber durch Kalkwaſſer 
niedergeſchlagen und der Niederſchlag mit aͤtzendem Ammo⸗ 
niak im Sonnenlicht ſo lange digerirt, bis er eine ſchwarze 
Farbe bekommen hat, fo beſitzt er nach dem Trocknen eine 
heftige explodirende Eigenſchaft und hat daher den Namen 
des Knallſilbers erhalten. Das Queckſilber ſchlaͤgt das 
Silber, und wenn erſteres im Uebermaaß zugeſetzt wird, 
mit Vegetationen (Dianenbaum, Silberbaum) als Amab 
gam nieder. 


$. 80. 

Die Salzſaͤure greift weder das reguliniſche noch das 
verkalkte Silber an und es iſt überhaupt zweifelhaft, ob 
ein ſalzſaures Silber vorhanden iſt (F. 772). Dagegen ber 
wirken die Salzſaͤure ſowohl als die ſalzſauren Verbindun⸗ 
gen, in den Auflöfungen des Silbers in anderen Säuren, 
ſogleich einen Eäfigen weißen Niederſchlag, welcher beim 
Schmelzen eine hornartige Maſſe bildet und daher unter 
dem Namen des Hornſilbers bekannt iſt. Nach den 
verſchiedenen Vorſtellungen welche man uͤber die Natur die⸗ 
fer Verbindung hat, ſieht man fie als aus 31 Silberkalk 
und 19 Salzſaͤure, oder als aus 75 metalliſchem Silber 
und 25 Chlorine beſtehend an. 

$. 806. 

Das Hornſilber iſt eine fuͤr die Metallurgie hoͤchſt wich⸗ 
tige Verbindung, deren Natur und Verhalten weniger bes 
kannt ſind, als es bei der allgemeinen Anwendung ſeyn 
ſol te“ Es iſt im Waſſer und in den Säuren völlig unauf⸗ 
loͤslich, in der ſtaͤrkſten Gluͤhhitze feuerbeſtaͤndig, wird in 
der gewöhnlichen Temperatur von den Alkalien nicht ange 
griffen, vom Ammoniak aber aufgeloͤßt. Dieſe Aufloͤſung 
bleibt Jahre lang unverandert; will man die Scheidung 
durch Waͤrme erzwingen, ſo bildet ſich Knallſilber (Prouſt 
in Gehlen's Journ I. 510). In der gewöhnlichen Tem⸗ 
peratur, und unter Zutritt feuchter Luft (welches eine we⸗ 
ſentliche Bedingung iſt), wird das Hornſilber nur durch 
Zink und Eiſen, aber keinesweges durch Kupfer, Blei, 
Zinn, Wismuth, Spiesglanz, Arſenik oder Queckſilber, 
zerſetzt; Sage ſchlug daher zuerſt vor, das Silber aus 
dem Horuſilber durch Kochen im Waſſer mit Eiſen zu ges 
winnen (Prouſt a. a. O. 512.). In der erhoͤhten Tem⸗ 
peratur, naͤmlich in der Gluͤhhitze bewirken die Alkalien, 
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das Blei, das Zinn, das Spiesglanz eine Zerſetzung und g 


ſtellen das Silber reguliniſch dar (Prouſt a. a. O. Fr u. f. 


Marggraf, ehym. Schriften. I. 27. Bergmen, 
Opuse. II. 421. not.) Ob dies auch durch Eiſen und 
Kupfer bewirkt werden kann, iſt noch nicht ausgemittelt. 
Dagegen ſcheidet der Eiſenkalk (der rothe) und der ſchwarze 
Mangankalk das Silber in der Gluͤhhitze reguliniſch ab. 
Die Umſtaͤnde unter welchen hier die Scheidung geſchieht, 
ſind noch ganz unbekannt. Rinman hat das Verfahren 
genau angegeben (Geſch. d. Eiſens. II. §. 139). Ein ande⸗ 
res Verfahren das Hornſilber zu zerſetzen beſteht darin, es 
mit kohlenſaurem Ammoniak und etwas Waſſer zuſammen⸗ 
zureiben, nach einiger Zeit Queckſilber zuzuſetzen und das 
Reiben ſo lange fortzuſetzen, bis ſich ein Amalgam gebildet. 
hat (Marggraf, chym. Schriften. I. 275 u. f.). Am 
leichteſten und reinſten, ſo wie am bequemſten wird das 
Hornſilber am Silberpol einer einfachen galvaniſchen Kette 
reducirt. Es iſt dazu, nach meinen vielfachen Verſuchen, 
nichts weiter noͤthig, als das Hornſilber in einem Gefaͤß 
auf einer Silber- oder Kupferplatte liegend, mit Waſſer 
zu begießen, und die Platte mit einem in das Gefaͤß hin⸗ 
eingeſtellten Zink- oder Eiſenſtaͤbchen zu beruͤhren. Die 
Fluͤſſigkeit enthält nach der Reduktion ſalzſaures Zink, oder 
ſalzſaures Eiſen, ohne daß eine Spur von Kupfer aufge⸗ 
loͤßt wäre, wenn man ſich einer Kupferplatte zur Unter 
lage fuͤr das Hornſilber bedient. Silberplatten mit Kupfer 
beruͤhrt, oder eine Kette aus Silber und Kupfer bewirkt 
keine Zerſetzung des Hornſilbers. 


§. 807. 
Wird ſtatt des Silbers, oder des Kupfers ($. 306.) 
Queckſilber angewendet, ſo erfolgt die Reduktion des Horn⸗ 
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ſilbers in reinem Waſſer, wenn man das Queckſilber mit Zink, 
Eiſen, Kupfer, Zinn, Blei, Spiesglanz berührt. Das redu⸗ 
eirte Silber wird zugleich vom Queckſilber aufgenommen und 
amalgamirt, und in dem Waſſer befindet ſich eine Aufloͤſung 
von ſalzſaurem Zink, Eiſen, Kupfer, Zinn, Blei oder 
Spiesglanz, aber nicht eine Spur von Queckſilber. Das 
Hornſilber ſcheint ſich mit Begierde in das Queckſilber hinein: 
freſſen zu wollen, ſo wie dieſes Metall mit einem von den 
genannten Metallſtaͤbchen beruͤhrt wird; wird aber in eben 
dem Augenblick wieder abgeſtoßen, wenn man die Beruͤh— 
rung aufhebt. Die Wirkung wird verſtaͤrkt, wenn ſtatt 
des reinen Waſſers eine Kochſalzaufloͤſung oder verduͤnnte 
Salzſaͤure angewendet wird. Durch dleſe elektriſche Ein: 
wirkung wird aber auch zugleich die Verbindung des Queck⸗ 


ſilbers mit den daſſelbe beruͤhrenden Metallen ſehr befoͤrdert, 


ſo daß das aus der Reduktion des Hornſilbers durch Queck— 
ſilber entſtehende Silberamalgam ſehr unrein und mit Me⸗ 
tallen beladen wird, welche gemeinfchaftlich mit dem Queck— 
ſilber die Reduktion des Hornſilbers bewirkten. — Aus 
den hier erwähnten Erſcheinungen laͤßt es ſich erklaͤren, war⸗ 
um Queckſilber, welches etwas Kupfer, Zink, Blei u. ſ. f. 
aufgeloͤßt hat, warum alſo Queckſilberamalgame von den 
oben genannten Metallen, beim Zuſatz von etwas Waſſer 
augenblicklich auf das Hornſilber wirken und es zerſetzen, 
obgleich weder das Queckſilber allein, noch das Kupfer, 
Blei u. ſ. f. allein, die Zerſetzung zu bewirken vermoͤgen. 
Eiſen und Zink, welche fuͤr ſich allein das Hornſilber in 
feuchter Luft zu zerlegen im Stande ſind, aͤußern dieſe 
Wirkung viel ſchneller, wenn ſie mit Queckſilber in Be⸗ 
ruͤhrung gebracht werden, wobei das Silber aber freilich 
nicht anders als im Zuſtande des Amalgams erhalten wer; 
den kann. 
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$. 808. 

Hoͤchſt merkwürdig iſt es ferner, daß Queckſilber, Ku⸗ 
pfer, Blei, Zinn, Wismuth, Spiesglanz und Arſenik, 
welche für ſich allein das Hornſilber zu zerſetzen nicht im 
Stande ſind, die Reduktion ſchneller oder langſamer (das 
Blei vorzuͤglich ſchnell) bewirken, wenn ſtatt des Waſſers 
Salzſaͤure angewendet wird und wenn das Horuſilber dabet 
mit den Metallen in Berührung iſt. Bei dem Queckſilber 
iſt dieſe Erſcheinung um ſo merkwuͤrdiger, als daſſelbe von 
der Salzſäure für ſich allein durchaus nicht angegriffen wird. 
Die Reduktion erfolgt nicht, wenn waͤſſrige Aufloͤſungen 
von ſalzſauren Salzen, oder wenn Schwefelſaͤure oder Sal: 
peterſaͤure angewendet werden. Alle dieſe Erfahrungen, 
welche fuͤr die Theorie der Amalgamation hoͤchſt wichtig ſind, 
erfordern noch eine genauere Unterſuchung der Erſcheinun⸗ 
gen, mit denen die Reduktion des Hornſilbers verknuͤpft iſt 
und der näheren Umſtaͤnde, unter denen dieſe Erſcheinun⸗ 
gen eintreten. Im waſſerfreien Oel hoͤrt alle Reduktion, 
ſelbſt durch Zink und Eiſen, mit oder ohne Queckſilber, 
ganzlich auf. 5 f 

i $. 809. 

Die Phosphorfäure greift das reguliniſche Silber an 
(Scherer's Journ. III. 367). Die uͤbrigen Säuren 
wirken nur auf den Silberkalk. Das Schwefelwaſſerſtoffgas 
ſchlaͤgt das Silber aus den Aufloͤſungen in Saͤuren mit 
ſchwarzer, die Gallaͤpfeltinktur mit kaffeebrauner und das 
Blutlaugenſalz mit gelblichweißer Farbe nieder. 

„. 

Das Silber verbindet ſich mit den mehrſten Metallen, 
und obgleich dieſe Verbindungen für den Metallurgen hoͤchſt 
wichtig ſind, weil das Silber faſt immer nur in Verbin⸗ 
dung mit anderen Metallen ausgebracht wird und von ihnen 
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geſchieden werden muß; fo find, fie doch noch ſehr wenig 
unterſucht. Mit dem Queckſilber amalgamirt ſich das Sil⸗ 
ber zwar leicht und ſchon in der Kaͤlte; allein es iſt doch 
eine anhaltende Bewegung, oder ein Zuſammenreiben dazu 
erforderlich. Schneller wird die Verbindung bewerkſtelligt, 
wenn das Queckſilber die Silberſalze zerſetzt, wobei ſich 
aber eine verhaͤltnißmaͤßige Quantitat Queckſilber mit der 
Saure vereinigt, welche das Selber aufgeloͤßt hatte. Des⸗ 
halb iſt auch die Amalgamation des im Hornſilber befind- 
lichen Silbers, durch Hinzutritt eines anderen Metalles, 
welches ſich mit dem Queck ſilber nicht leicht verbindet (Eiſen), 
am mehrſten vorzuziehen, weil dadurch die Amalgamation 
des Silbers beſchleunigt, das Queckſilber ſelbſt aber gar 
nicht angegriffen wird, ſolglich dabei kein Queckſilberverluſt 
ſtatt findet. Aber auch ſelbſt die Verbindung des regulini⸗ 
ſchen Silbers mit dem Queckſilber wird durch die Beruͤh— 
rung des letzteren mit Eiſen mit Beihuͤlfe des Waſſers be; 
ſchleunigt und befoͤrdert. Wie viel Silber ſich mit dem 
Queckſilber verbinden kann, iſt noch nicht genau bekannt; 
je groͤßer das Verhaͤltniß des Silbers iſt, deſto mehr ver⸗ 
liert das Queckſilber ſeine Fluͤſſigkeit. Ein Amalgam aus 
4 Queckſilber und 1 Silber ſchießt beim langſamen, ruhigen 
Erkalten nach vorhergegangener Schmelzung in gelinder 
Hitze zu vierſeitigen prismatiſch zugeſpitzten Saulen, ein 
Amalgam aus 3 Queckſilber und 1 Silber aber zu oktaͤedri⸗ 
driſchen Kryſtallen an. Noch vor dem Gluͤhen verläßt das 
Queckſilber das Silber und laͤßt dieſes rein und in aͤſtiger 
Geſtaͤlt zurüd. 

N Ran 


Mit dem Blei verbindet ſich das Silber ſehr gerne 
und ſche nbar in allen Berhältniffen. Es giebt vielleicht 
kein Blei — das zum chemiſchen Gebrauch abſichtlich gereinigte 


ausgenommen —, welches ganz filberfrei waͤre. Die Leich⸗ 
tigkeit mit welcher ſich das Blei in der ſchwachen Gluͤhhitze, 
beim Zutritt der Luft, verkalkt, und die Eigenſchaft des 
Silbers, als ein edles Metall vom Bleikalk nicht mit ver⸗ 
kalkt zu werden, ſondern reguliniſch zuruͤckzubleiben, geben 
ein vortreffliches Mittel ab, beide Metalle von einander 
zu trennen. Wegen dieſer ſchnellen und vollkommenen Ver—⸗ 
bindung beider Metalle mit einander und wegen der Leich⸗ 
tigkeit mit welcher ihre Trennung wieder bewirkt werden 
kann, bedient man ſich des Bleies auch immer als eines 
Vehikels, um das in den Erzen befindliche Silber beim 
Schmelzen zu gewinnen. Es kommen Faͤlle vor, wo das 
ſilberhaltige Blei (oder das Werk) nur zds und noch wer 
niger Silber enthaͤlt und wo die Silberſcheidung dennoch 
mit Vortheil geſchehen kann. Die Abſcheidung einer ſo ge⸗ 
ringen Menge von Silber wird nur dadurch moͤglich, daß 
der entſtandene Bleikalk immer wieder entfernt und daß 
der atmoſphaͤriſchen Luft ſtets eine neue metalliſche Ober⸗ 
fläche des im Fluß befindlichen Werkbleies dargeboten: wird. 
Im Kleinen bewirkt man die Entfernung der Glatte, welche 
ſich gebildet hat, dadurch, daß man das Geſchaͤft des Ver⸗ 
kalkens in poroͤſen, aus Aſche angefertigten Gefäßen unter 
der Muffel des Probirofens vornimmt, wobei die Zwiz 
ſchenräͤume des Gefaͤßes die geſchmolzene Glatte aufnehmen. 
Das Verkalken wird dann das Abtreiben auf Capellen 
genannt. Aus Erfahrung weiß man, daß die Capelle wer 
nigſtens die Hälfte des Gewichts des Werkbleies haben muß, 
um alle Glatte aufzunehmen. Die Capellen muͤſſen vor dem 
Gebrauch forgfältig unter der Muffel getrocknet, oder ab⸗ 
geäthmet ſeyn. Im Großen wird nur die Reinigung des 
bleihaltigen Silbers auf ſolchen Capellen, die alsdann Te ſte 
heißen, vorgenommen. Das ſilberhaltige Blei, oder das 
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Werkblei ſchmelzt man zwar auch auf großen, poröfen 
Heerden ein, allein man ſucht die geſchmolzene Glaͤtte ſo 
viel als möglich gleich von der Oberflache ablaufen zu laſſen 
und das Einziehen in die poroͤſe Heerdmaſſe moͤglichſt zu 
verhuͤten, um ſo wenig Glaͤtte als moͤglich mit der Heerd⸗ 
maſſe zuſammenſchmelzen zu laſſen, weil dadurch die Ne 
duktion der Glaͤtte — oder des ſogeuannten Heerdes — er⸗ 
ſchwert wird. Dieſe Art der Verglaͤttung des Bleies im 
Großen, wobei man ſich eines Goblaͤſes bedient, welches 
die Oberfläche des geſchmolzenen Werkes ununterbrochen be⸗ 
ſtreicht, nennt man die Treibarbeit oder das Abtrei: 
ben des Bleies vom Silber. Die Treibarbeit iſt um ſo 
vollkommner, je geringer das Verhaͤltniß des Heerdes zur 
Glaͤtte ausfällt, wozu theils die Maſſe, theils die Con: 
ſtruktion und Dichtigkeit des Heerdes, theils der Gang 
der Arbeit beitragen koͤnnen. 

| 5. 812. 

Bei dieſer Trennung des Bleies von der Glaͤtte iſt es 
ganz unmoͤglich, daß nicht eine nicht ganz unbedeutende 
Menge von Blei verfluͤchtigt werden ſollte, welche zugleich 
einen Antheil Silber mit verfluͤchtigt. Eben ſo wird auch 
ein nicht ganz geringer Theil Silber mit in die Capelle, 
oder in den Heerd gebracht und ein anderer Theil Silber 
geht bei der Treibarbeit im Großen zugleich mit der abflie⸗ 
henden Glaͤtte, die nicht vom Heerd eingeſaugt wird, ver: 
loren. Dieſer Verluſt durch Verſluͤchtigung und durch Ver; 
glaͤttung iſt um ſo groͤßer, je mehr die Treibarbeit, auf 
der Capelle oder im Treibofen, durch große Hitze und durch 
ſtarke Luftzuſtroͤhmung beſchleunigt wird. So ſehr daher 
ein kaltes Treiben empfohlen werden muß, ſo hat man ſich 
auf der anderen Seite vor dem zu kalten und zu langſamen 
Treiben zu hüten, weil dadurch das Verhuͤltniß des Heerdes 


zur Glatte größer und weil der Verluſt durch Verfluͤchti⸗ 


gung bei der lange anhaltenden Einwirkung des Geblaͤſes 


befördert wird. Gegen das Ende der Arbeit iſt die Hitze 
in demſelben Verhaͤltniß zu verſtaͤrken, als das Verhaͤltniß 
des Silbers zum Blei groͤßer wird, weil man ſonſt ein Er⸗ 
ſtarren des nun ſtrengfluͤſſiger gewordenen Metallgemiſches 
zu befuͤrchten hat. 
a 

Die Scheidung des Bleies vom Silber durch das Ab⸗ 
treiben iſt alſo immer mit einem ganz unvermeidlichen Ver⸗ 
luſt von Blei und von Silber verbunden, und bei einer 
noch ſo ſorgfaͤltig gefuͤhrten Arbeit wird immer ein Theil 
Silber verflüchtige, ein anderer verglaͤttet, oder in den 
Heerd (oder in die Capelle) gefuͤhrt. Ganz genau laͤßt ſich 
die Menge des Silbers im ſilberhaltigen Blei nur auf dem 
naſſen Wege beſtimmen und darſtellen, welcher indeß im 
Großen nicht ausfuͤhrbar iſt. Will man aber von der Groͤße 
des wirklichen Silberverluſtes belehrt werden, ſo muß die 
Werkprobe mit reiner, von Schwefelſaͤure freier Salzſaͤure 
oder mit Koͤnigswaſſer anhaltend digerirt und alsdann mit 
ſehr vielem reinen Waſſer gekocht werden, wobei reines 


Queckſilber zuruͤckbleibt, welches über einer Lichtflamme in 


einer Glasphiole geſchmolzen werden kann. 100 Theile deſſel⸗ 


ben zeigen dann 75 Theile reguliniſches Silber an. 


6. 814. 

Ganz allgemein bekannt iſt die Verbindung des Silbers 
mit dem Kupfer, indem das letztere in einem groͤßeren oder 
geringeren Verhaͤltniß in allen Silbermuͤnzen befindlich iſt, 
welche dadurch eine größere Härte erhalten und der Ab⸗ 
nutzung durch Reibung mehr, als aus dem reinen und 
weichen Silber widerſtehen ſollen. Naͤchſtdem iſt auch alles 
Silber welches zu nothwendigen oder zu Luxus⸗ Artikeln 


verarbeitet wird, mit Kupfer verſetzt. In vielen Staaten 
iſt die Loͤthigkeit des zu verarbeitenden Silbers, nämlich 
die Menge des Silbers in 16 Theilen (in einer Mark), eines 
Gemiſches aus Kupfer und Silber, durch Geſetze vorge— 
ſchrieben; in allen Staaten aber iſt der Silbergehalt — das 
Korn — der Muͤnzen, bei einem gewiſſen Gewicht 
— Schrot — eines jeden Geldſtuͤckes beſtimmt. Man un⸗ 
terſcheidet die feine und die rauhe oder die beſchickte 
Mark und druͤckt den Silbergehalt der letzteren durch die 
Loͤchigkeit aus. Zweiloͤthiges Silber beſteht alſo aus 2 Thei⸗ 
len Silber und 14 Kupfer u. ſ. f. Um die Loͤthigkeit des 
Silbers ſchnell und wenigſtens vorläufig beurtheilen zu koͤn— 
nen, richtet man ſich nach der Farbe des Metallgemiſches. 
Weil dieſe jedoch auf der Oberfläche truͤgeriſch iſt und auf 
der Bruchflaͤche nicht leicht erkannt werden kann, ſo ſucht 
man ſie durch den Strich auf einem recht ſchwarzen Grunde, 
auf welchem ſich die Farbe des Strichs ſehr deutlich erken⸗ 
nen laͤßt, zu erforſchen. Zu dieſem ſchwarzen Grunde iſt 
die glatt geſchliffene, nicht polirte Oberflaͤche eines harten 
ſchwarzen Schiefers, oder noch beſſer eines reinen Baſalts 
anwendbar. Das legirte Silber wird auf einem ſolchen 
Probirſtein geſtrichen und der Strich mit der Farbe des 
Striches der Probirnadeln, deren Miſchungsverhaͤltniß 
genau bekannt iſt, verglichen. Man muß daher 1, 2, 3. 
15 loͤthige Probirnadeln haben, auch wohl halbloͤthige, 13 lös 
thige u. ſ. f. um eine recht genaue Vergleichung der Farbe 
der Striche anſtellen zu koͤnnen. 1 
G 845. 

Beim Probiren des Silbergehalts des kupfrigen Silbers 
durch den Strich, hat man noch die Vorſicht anzuwenden, 
zuvor durch Befeilen des Metallgemiſches eine friſche Ober⸗ 
flache darzuſtellen und mit dieſer den Probirſtein zu beſtreichen, 


weil fonft in einigen Fällen der Silbergehalt wegen des 
Weißſudes zu hoch angezeigt werden würde. Das Weiß⸗ 
ſieden geſchieht durch Sieden des legirten Silbers mit 
einer Aufloͤſung von gleſchen Theilen Kochſalz und Wein⸗ 
ſtein; viel beſſer aber durch Kochen mit ſehr ſtark verduͤnn⸗ 
ter Schwefelſäure. Der Zweck deſſelben iſt, das Kupfer 
auf der Aberflaͤche wegzuaͤtzen und dem Metallgemiſch da 
durch das Anſehen des reinen Silbers zu geben. 
$. 816. 

Das Silber ſcheint ſich in allen Verhaͤltniſſen mit dem 
Kupfer zu verbinden, und fo wie wenig ſilberreines Blei 
ängetroffen wird, ſcheint es auch wenig Kupfer zu geben, 
welches nicht eine Spur von Silber enthalten ſollte. Der 
Silbergehalt des Kupfers wird ebenfalls nach Lothen, aber 
nicht in der Mark ſondern im Centner angegeben, und zwei— 
loͤthiges Kupfer würde alſo ſolches Kupfer ſeyn, welches 
im Centner 2 Loth Silber enthaͤlt u. f. f. Dieſer Silber; 
gehalt läßt ſich, bei dem großen Uebergewicht des Kupfers, 
durch den Strich natürlich nicht auffinden, ſondern muß 
auf andere Weiſe ausgemittelt werden. Weil das Silber 
in den Erzen fo ſehr häufig in Verbindung mit Kupfer vor⸗ 
kommt, ſo wird es auch in vielen Faͤllen gemeinſchaftlich 
mit dem Kupfer ausgebracht unnd muß von demſelben durch 
befondere und eigenthuͤmliche Prozeſſe geſchieden werden. 
Deshalb iſt auch die Kenntniß der Verbindungen des Sil⸗ 
bers mit dem Kupfer und ihres Verhaltens zu anderen 
Körpern von der größten Wichtigkeit. 

$. 817. 

Auf dem naſſen Wege hat man die Scheidung des Kupfers 
vom Silber durch Aufloͤſungen des Metallgemiſches in Salpe⸗ 
terfäure und durch Niederſchlagen des Silbers vermittelſt des 
Kupfers; wohlfeiler und vortheilhafter aber durch Aufloͤſen in 


we u. 


nuͤcht zu ſehr verduͤnnter Schwefelfäure ($.803.) zu bewerkſtel⸗ 
ligen vorgeſchlagen. Dieſe Scheidungsmethode kann indeß, ſo 
wie auch die von Keir (v. Crell's Ann. f. 1794. II. 211.) 
in Vorſchlag gebrachte: das legirte Silber in koncentrirter 
Schwefelſaͤure (welche mit etwas Salpeter verſetzt wird, 
welches jedoch nicht weſentlich noͤthig iſt) aufzulöfen, welche 
das Silber aufnimmt und das Kupfer zuruͤcklaͤßt: nur un⸗ 
ter beſonderen Umſtaͤnden und bei ſehr reichen Silbern an— 
gewendet werden. Dahin gehoͤrt auch der Vorſchlag, das in 
Salpeterſaͤure aufgeloͤßte Gemiſch durch Queckſilber regu⸗ 
liniſch zu faͤllen, indem dieſes nur das Silber niederſchlaͤgt 
und ſich mit demſelben zugleich amalgamirt, das Kupfer 
aber in der Aufloͤſung zuruͤcklaͤßt. Alle dieſe Scheidungs⸗ 
methoden ſind fuͤr die Ausuͤbung im Großen oͤkonomiſch 
unanwendbar und laſſen nicht einmal den Zweck: ganz rei⸗ 
nes Silber darzuſtellen, erreichen. Dies kann nur durch 
das Aufloͤſen des Metallgemiſches in Salzſaͤure oder iy 
Koͤnigswaſſer, und durch die Reduktion des entſtandenen 
Hornſilbers geſchehen. Soll bloß der Silbergehalt des Ku⸗ 
pfers ausgemittelt werden, ſo bedarf es nicht erſt der Re⸗ 
duktion des Hornſilbers ($. 813.). 
§. 818. 

Auf dem trocknen Wege iſt die Scheidung des Silbers 
vom Kupfer ungleich ſchwieriger als vom Blei, weil das 
Kupfer ſtrengfluͤſſiger iſt als Silber und weil es ſich ungleich 
ſchwerer verſchlackt als das Blei. Weil der Kupferkalk 
außerdem eine im Verhaͤltniß zur Glaͤtte außerordentlich 
ſtarke Hitze erfordert, um voͤllig fluͤſſig zu erſcheinen, 
welches durchaus erforderlich iſt, wenn die Abſcheidung im 
Großen ſchnell und mit oͤkonomiſchen Vortheilen geſchehen 
ſoll; ſo laͤßt ſich der entſtandene Kupferkalk auch nicht ſo 
leicht als die Glatte entfernen, weil die Treibgefaͤße den 
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hohen Grad der Hitze nicht aushalten wuͤrden. Durch die 
bloße Verkalkung kann daher das Kupfer nicht ſo wie das 
Blei vom Silber getrennt werden. Man hat zwar den 
Vorſchlag gemacht, das kupferhaltige Silber in Salpeter⸗ 
fäure aufzuldſen, durch ein mildes Alkali niederzuſchlagen 
und den ausgeſuͤßten Niederſchlag mit dem vierten Theil 
gebrannten Borax, in einem Tiegel, ohne Zutritt von 
Kohle zu ſchmelzen, wobei ſich der Kalk des Silbers als 
eines edlen Metalles redueirt, der des Kupfers aber ver: 
ſchlackt (Hildebrandt in v. Crell's Ann. f. 1794. II. 
9 u. f.); allein dieſe Methode iſt im Großen eben ſo we⸗ 
nig anwendbar, als das im Fluß befindliche ſilberhaltige 
Kupfer, durch die Wirkung eines Geblaͤſes, zu verkalken 
und das verkalkte Metallgemiſch mit einem leichtfluͤſſigen 
Glaſe zu ſchmelzen; oder als das von Thomſon vorge 
ſchlagene Verfahren (Gehlen's Journ. IL 692.), das 
kupferhaltige Silber mit dem ſchwarzen Mangankalk zu 
ſchmelzen u. ſ. f., oder das Verfahren das kupferhaltige 
Silber als Granalien oder in Geſtalt von Blechen mit 
Salpeter zu ſchmelzen (Cramer's Probirkunſt. 402 u. fi), 
welches eigentlich nur ein bequemes Mittel iſt, um das 
nur wenig Kupfer haltende Silber fein zu machen. Es iſt 
wohl moͤglich, auf ſolche Art faſt ſo reines Silber als durch 
die Reduktion des Hornſilbers zu erhalten; allein der Sil— 
berverluſt iſt außerordentlich groß und nur das kupferhaltige 
Silber, aber nicht das ſilberhaltige Kupfer laͤßt ſich im 
Kleinen ſo behandeln. 
8. 819. \ 

Man hat die Scheidung des Silbers vom Kupfer, oder 
wenigſtens die Concentrirung des Silbers in einer geringe— 
ren Quantitaͤt Kupfer, durch Schwefel zu bewirken geſucht, 
indem man aus mehreren Erſcheinungen berechtigt iſt, dem 
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Schwefel eine weit größere Verwandtſchaft zum Kupfer als 
zum Silber zuzuſchreiben. Eigene und andere Erfahrungen 
(Napioné im Journ. des mines No. 66. p. 791 — 806.) 
haben indeß gezeigt, daß das geſchwefelte Kupfer noch im— 
mer einen großen Theil Schwefelſilber aufgeloͤßt hat, der 
mit dem urſpruͤnglichen Silbergehalt des Kupfers im Ver 
haͤltniß zu ſtehen ſcheint, ſo daß auch auf dieſem Wege 
nichts auszurichten iſt. f 
§. 820. 

Die vorgebliche nähere Verwandtſchaft des Sauerſtoffs 
zum Kupfer als zum Blei, gab Veranlaſſung ein Gemiſch 
von Kupfer und Silber durch Schmelzen in bedeckten Tie⸗ 
geln mit Glaͤtte zu ſcheiden. 4 Theile 33 loͤthiges Silber 
wurden mit 12 Theilen Glaͤtte geſchmolzen und gaben 5 
Theile kupfrige Werke, in denen der ganze Silbergehalt 
des legirten Silbers enthalten war, nebſt 11 Theilen einer 
braunrothen verkalkten Maſſe, in welcher durch die Be— 
handlung auf dem naſſen Wege nicht eine Spur von Silber 
aufgefunden werden konnte. Der Regulus enthielt in der 
Mark 2 Loth 13 Gr. Silber, 4 Loth 9 Gr. Kupfer und 
8 Loth 14 Gr. Blei und die braunrothe verkalkte Maſſe war 
ein Gemiſch von Glatte und Kupferkalk. Das Kupfer iſt 
alſo nicht vermoͤgend, die Glatte gänzlich zu redueiren, 
ſondern der Sauerſtoff vertheilt ſich gleichmäßig 
zwiſchen dem Kupfer und dem Blei, ſo daß es ganz 
unmöglich wird, das Kupfer durch Glaͤtte vom Silber ab- 
zuſcheiden und dieſes mit dem aus der Glaͤtte redueirten 
Blei zu verbinden. Wo es nicht darauf ankommt, ganz 
reines Silber zu erhalten, ſondern daſſelbe nur in einer ge⸗ 
ringeren Quantitat Kupfer zu koneentriren, verdient die 
Scheidungsmethode durch Glaͤtte, bei nicht zu ſtark legir⸗ 
tem Silber, deshalb alle Aufmerkſamkeit, weil das Sil⸗ 
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| der ganz rein und ohne allen Ruͤckhalt in dem Regulus 


zuruͤck bleibt. 
§. 821. 

Gaͤbe es ein leichtes, in der Anwendung bequemes und 
wohlfeiles Mittel, das ſilberhaltige Kupfer, oder das ku⸗ 
pferhaltige Silber zu verkalken, ſo wuͤrde die ſchwierige 
Aufgabe, das Silber vom Kupfer zu trennen, befriedi⸗ 
gend geloͤßt werden koͤnnen, weil das verkalkte Gemiſch nur 
mit Blei und ohne Zutritt von Kohle geſchmolzen werden 
duͤrfte, indem das reguliniſche Blei ſich mit dem regulini⸗ 
ſchen Silber verbinden und den Kupferkalk zuruͤcklaſſen wuͤrde. 
Die Darſtellung des reinen Silbers wuͤrde dann keine 
Schwierigkeit weiter haben, ſondern auf dem gewoͤhnlichen 
Wege (5. 811.) geſchehen. Die fo eben (F. 820.) mitgetheilte 
Erfahrung zeigt aber leider, daß ein Theil des verkalkten 
Kupfers durch das Blei redueirt wird und mit in die Werke 
uͤbergeht, wogegen ein verhaͤltnißmaͤßiger Antheil Glaͤtte 
gebildet und von dem unzerlegten Kupferkalk aufgenommen 
werden wird. Dieſe Erfahrung kann indeß nicht abhalten, 
die Scheidung des Silbers vom Kupfer durch Verkalkung 
des Metallgemiſches und durch Schmelzung der verkalkten 
Maſſe mit Blei weiter zu verſuchen. Bei ſehr ſilberreichen 
Kupfern wuͤrde der Kupferſtein in zweckmaͤßig konſtruirten 
Roͤſtoͤfen ſogleich todt geroͤſtet und die letzte Spur von 
Schwefel verfluͤchtigt werden können; bei aͤrmeren Kupfer⸗ 
ſteinen wuͤrde aber in Erwaͤgung zu ziehen ſeyn, ob die 
gaͤnzliche Entziehung des Schwefels, nicht einen nachthei⸗— 
ligen Einfluß auf die Beſchaffenheit des aus dem entfilber; 
ten Stein zu gewinnenden Kupfers haben wuͤrde. Aus 
Verſuchen im Kleinen geht das befriedigende Reſultat her 
vor, daß der Stein auf dieſe Weiſe ganz vollſtaͤndig, und 
ohne eine Spur von Silber zuruͤckzulaſſen, entſilbert werden 
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kann; daß aber die moͤglichſt geringſte und nothwendig 
erforderliche Quantitaͤt des reguliniſchen Bleies nach dem 
verſchiedenen Silbergehalt des Steins, noch erſt ausgemit⸗ 
telt werden muß, indem um ſo mehr Kupfer durch das 
Blei redueirt und in die Werke gebracht, und in natuͤr⸗ 
licher Folge um ſo mehr Blei verglaͤttet und verſchlackt 
wird, je groͤßer die Menge des Bleies war, welches zur 
Aufnahme des Silbers angewendet ward. Bei zu geringen 
Verhaͤltniſſen des Bleies erfolgte indeß eine unvollkommene 
Entſilberung, wovon der Grund wahrſcheinlich nur ein 
mechaniſcher iſt. Bei der Ausuͤbung im Großen wird daher 
auch eine Bewegung der geſchmolzenen Maſſen, naͤmlich 
ein Durchruͤhren nothwendig ſeyn; oder die abgezapften 
Werke wuͤrden noch einmal auf den Stein zuruͤckgegeben, 
oder derſelbe wuͤrde durch neue Bleizuſaͤtze, welche als reines 
Blei für die kuͤnftige Schmelzung dienen koͤnnen, vollftäu: 


dig entſilbert werden muͤſſen. Die Entfilberung erfolgte 
hoͤchſt unvollkommen, wenn der Stein nicht vollſtaͤndig 
todt geroͤſtet war und noch unzerlegten, oder geſaͤuerten 
Schwefel enthielt. 


$. 822. 

Die aus anderen Erfahrungen bekannte große Neigung 
des Silbers zum Blei, vermoͤge welcher daſſelbe ſogar die 
Verbindung mit dem Kupfer verlaͤßt und ſich mit dem Blei 
vereinigt; verbunden mit der nicht geringen Verwandtſchaft 
des Kupfers zum Schwefel, ließen erwarten daß ſich eine 
vollſtaͤndige Scheidung des Silbers vom Kupfer, durch die 
Kraft einer doppelten Verwandtſchaft bewirken laſſen wuͤrde, 
was durch eine einfache nicht moͤglich war. Die Zerſetzung 
des Bleiglanzes erfolgte zwar, uͤbereinſtimmend mit der 
Berechnung, ſchon vollſtaͤndig, als zwei Theile deſſelben 
mit einem Theil ſilberhaltigem Kupfer geſchmolzen wurden; 


, 


allein die erhaltenen Werke waren kupfrig und der entſtan⸗ 
dene bleihaltige Rohſtein hatte faſt den vierten Theil des 
Silbergehalts des Kupfers zuruͤckbehalten. Bei einem groͤ⸗ 
ßeren Verhaͤltniß des Bleiglanzes zum ſilberhaltigen Kupfer 
(wie 4 zu 1) waren die Werke faſt kupferfrei, der Rohſtein 
beſtand aber groͤßtentheils aus unzerſetztem Bleiglanz und 
hatte die Haͤlfte des Silbergehalts des Kupfers zuruͤckbehal⸗ 
ten. Bei einem geringeren Verhaͤltniß des Bleiglanzes zum 
ſüberhaltigen Kupfer (wie 3 zu 2) fielen die Werke, wie ſich 
erwarten ließ, außerordentlich kupferreich, der Stein aber 
faſt bleifrei aus und hatte den fünften Theil des Silber 
gehalts des Kupfers zuruͤckbehalten. Dieſe Erfahrungen 
zeigen, daß ſelbſt die vereinten Wirkungen des Bleies und 
des Schwefels eine reine Abſcheidung des Silbers vom Ku— 
pfer nicht bewirken koͤnnen, ſondern daß der Schwefel ein 
kraͤftiges Verbindungsmittel des Silbers und des Bleies 
mit dem Kupfer iſt und daß ſogar ein Theil des Bleies 
den Schwefel an das Silber abtreten muß, damit dieſes, 
gleichzeitig mit dem Kupfer, mit welchem es verbunden 
war, in den geſchwefelten Zuſtand uͤbergehen koͤnne. Es 
geht daraus zugleich hervor, wie ungleich ſtaͤrker die Kraft 
wirkt, mit welcher ſich die Metalle mit dem Schwefel, als 
die, mit welcher ſie ſich unter einander verbinden. 
| §. 823. 

Der Kupferkalk wird, in demſelben Verhaͤltniß als er 
mit einer größeren Menge Glatte verbunden iſt, leichtfluͤſſi⸗ 
ger, und geht ſogar mit der Glaͤtte in die Maſſe der Ca⸗ 
pellen oder in den Heerd des Treibofens ein. Das Kupfer 
laͤßt ſich daher vom Silber, bei einem gehoͤrigen Zuſatz 
von Blei, durch die Treibarbeit abſcheiden, indem es ſich 
mit dem Blei verkalkt. Die Erfahrung hat gezeigt, daß 
zu einer vollſtaͤndigen Zerſtoͤhrung von 1 Theil Kupfer beim 
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Abtreiben, 16 Theile oder Schweren Blei erforderlich ſind 
und daß ſelbſt dieſes Quantum in demſelben Verhaͤltniß 
groͤßer ausfallen muß, in welchem ſich mehr Gold oder ö 
Silber mit dem Kupfer verbunden befindet, weil das Ku— 
pfer dadurch mehr gegen die Verkalkung geſchuͤtzt wird. 
Eine zu große Menge Blei fuͤhrt aber mehr Silber in die 
Capelle und es entſteht dadurch, ſo wie durch die Ver⸗ 
fluͤchtigung von mehrerem Blei, ein unnöthiger groͤßerer 
Silberverluſt. Durch vielfältige Erfahrungen belehrt, wer⸗ 
den zu einem Theil Kupfer, wenn daſſelbe mit 

75 Silber vermiſcht iſt (und e 16 Schweren 
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Blei genommen, um das Kupfer vollſtaͤndig auf der Ca; 
pelle abzutreiben und ein kupferfreies Silberkorn zu erhal⸗ 
ten. Das abzutreibende kupferhaltige Gold oder Silber 
wird vorher auf dem Probirſtein probirt, um einiges An— 
halten bei der Beſtimmung der Anzahl der Bleiſchweren 
zu erhalten. Das gold: oder ſilberhaltige Kupfer wird im; 
mer mit 16 Schweren Blei vertrieben. 
§. 824. i 
Der Scheidung des Kupfers vom Silber durch Abtrei- 
ben mit Blei bedient man ſich bloß bei den Proben im 
Kleinen, um auf dieſe Art den Silbergehalt des Kupfers 
auszumitteln. Daß dieſe Scheidungsmethode bei dem ſilber⸗ 
halligen Kupfer unanwendbar iſt, leuchtet aus der Menge 
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des Bleies ein, welche zur Verglaͤttung des Kupfers er⸗ a 

forderlich ſeyn wuͤrde. Bei der Silberſcheidung aus dem 

armen Silber (aus der Scheidemuͤnze) hat man von dieſem 

ſehr unvollkommenen und mit großem Silber- Kupfer- und 

Bleiverluſt verbundenen Verfahren Anwendung gemacht. 
§. 825. 

Die Verbindung des Bleies mit dem Silber iſt weit 
inniger und genauer, als die des Bleies mit dem Kupfer. 
Dieſe letzte Verbindung wird groͤßteutheils in einer Hitze 
wieder aufgehoben, in welcher das Blei zu ſchmelzen an⸗ 
fängt, das Kupfer aber noch nicht fluͤſſig wird. Von wel 
cher Art uͤberhaupt die Verbindung eines leichtfluͤſſigen mit 
einem weniger leichtfluͤſſigen Metall iſt, welche durch die 
bloße Differenz der Temperaturen wieder zerſtoͤhrt werden 
kann, iſt noch nicht unterſucht. Es iſt indeß nicht unwahr⸗ 
ſchrinlich, daß gar keine eigentliche Verbindung des Kupfers 
mit dem Blei vorhanden iſt und daß ſich in einer ſehr ho⸗ 
hen Temperatur die Bleitheilchen von den Kupfertheilchen 
eben ſo trennen werden, als in einer Hitze welche den 
Schmelzpunkt des Kupfers noch nicht erreicht hat. Des⸗ 
halb, und wegen der ungleich ſtaͤrkeren Kraft, mit welcher 
das Silber vom Blei, als vom Kupfer angezogen wird, 
iſt die Moͤglichkeit noch nicht zu laͤugnen, das Kupfer bloß 
durch das Zuſammenſchmelzen mit Dlei, in einer ange 
meſſenen Temperatur und bei einer ſehr langſamen Erſtar⸗ 
rung, vollftändig zu entſilbern. Das Silber ſelbſt ſcheint 
ein Verbindungsmittel des Bleies mit dem Kupfer zu ſeyn 
und deshalb ſowohl, als auch weil mit dem zunehmenden 
Silbergehalt das Kupfer leichtfluͤſſiger, das mit dem Silber 
verbundene Blei aber ſtrengfluͤſſiger wird, mag die Entſil⸗ 
berung des Kupfers durch Blei nur bis zu einem gewiſſen 
Silbergehalt moͤglich ſehn. Ein Schwefelgehalt des Kupfers 
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iſt der Trennung des Bleies fehr hinderlich, indem der 
Schwefel das Blei noch kraͤftiger als das Silber mit dem 
Kupfer vereinigt. Soll daher die Entſilberung der nicht zu 
reichen Kupfer, durch das bloße Schmelzen mit Blei be— 
wirkt werden, ſo muͤſſen ſie durchaus ſchwefelfrei ſeyn. 
22 loͤthiges Kupfer gab durch Schmelzen mit gleichen Theilen 
Blei in einer ſehr ſtarken und lange anhaltenden Hitze, und 
durch ſehr langſames Erkalten der Maſſe beinahe ? feines 
Silbergehalts an das Blei ab, welches ſich als ein beſon— 
derer, nur wenig Kupfer haltender Regulus unten auf 
dem Boden des Kohlentiegels befand, in welchem zuerſt 
das Kupfer eingeſchmolzen und dann das Blei nachgetragen 
worden war. Bei der Ausübung im Großen wuͤrde das 
ſilberhaltige Kupfer in hohen Tiegeln eingeſchmolzen und 
dann durch einen Bleizuſatz entſilbert werden muͤſſen. Der 
Silbergehalt des Kupfers wird die Graͤnze beſtimmen, bis 
zu welcher dieſe Entſilberungsmethode noch vortheilhaft iſt. 
§. 826. ) 

Das eigenthuͤmliche Verhalten des Bleies zu dem ſilber⸗ 
haltigen Kupfer hat zu einem Scheidungsprozeß des Silbers 
aus dem Kupfer Veranlaſſung gegeben, welcher ungeachtet 
ſeiner großen Maͤngel und weſentlichen Unvollkommenheiten, 
noch die einzige bis jetzt im Großen ausgefuͤhrte Methode 
geblieben iſt, um das Silber durch Schmelzung vom Ku— 
pfer zu trennen. Man nennt dieſe Methode die Saiger: 
arbeit, weil man das ſilberhaltige Kupfer mit Blei zu⸗ 
ſammenſchmelzt — anfriſcht — und aus dem erhaltnen 
cetallgemiſch — Saigerſtuͤcken oder Friſchſt uͤcken — 
das ſilberhaltige Blei, durch Anwendung einer geringen 
Hitze, in welcher nur das Blei, aber nicht das Kupfer in 
Fluß kommt, ausſchmelzen, oder ausſaigern laͤßt. Die 
abgeſaigerten Kupfer — Kiehnſtoͤcke — halten indeß noch 
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eine beträchtliche Menge Blei zuruͤck, welches ihnen nicht 
entzogen werden kann, ohne zugleich das Kupfer mit in 
Fluß zu bringen. Sie muͤſſen daher noch einem beſonderen 
Gluͤheprozeß unterworfen werden, bei welchem das ruͤck⸗ 
ftändige Blei gleichzeitig mit einem Antheil Kupfer verkalkt 
und in dieſem verkalkten Zuſtande abgeſchieden wird. Dieſe 
Arbeit heißt das Darren und das zuruͤckbleibende Kupfer 
hat den Namen der Darrlinge erhalten. Die Darr: 
linge, oder das entſilberte Kupfer werden dann zu Gaar— 
kupfer verſchmolzen, welches aber immer noch einen nicht 
unbedeutenden Ruͤckſtand von Silber behaͤlt. 
8: gen 

Die Ekfahrung hat gelehrt, daß das Verhaͤltniß des 
Bleies zum Kupfer in den Saigerſtuͤcken nicht groͤßer, aber 
auch nicht viel geringer ſeyn darf, als 10 oder als 11 zu 3, 
wenn die bei der Saigerung fallenden Werke nicht kupfer⸗ 
haltig ausfallen ſollen. Es iſt ferner ein Erfahrungggs, 
daß zur Ausſcheidung von jedem Loth Silber aus dem Ku: 
pfer, 15 bis 16 Pfund Blei erforderlich ſind. Die Be⸗ 
ſchickung des ſilberhaltigen Kupfers mit Blei bei der Friſch⸗ 
arbeit muß daher immer ſo gewaͤhlt werden, daß beide 
Bedingungen gleichzeitig erfuͤllt werden. Waͤre der Silber— 
gehalt des Kupfers fo geringe, daß bei dem Verhaͤltniß 
von 10 oder 11 Blei zu 1 Kupfer, mehr als 16 Pf. Blei 
auf 1 Loth Silber kommen; ſo wendet man zum Theil die 
von der vorigen Saigerung gefallenen Werke ſtatt des rei: 
nen Bleies beim Anfriſchen des Kupfers an, um das Ver— 
haͤltniß von 16 Pf. Blei zu 1 Loth Silber zu erreichen, 
welches nur aus oͤkonomiſchen und haushaͤlteriſchen Ruͤck— 
ſichten noͤthig iſt. Dadurch iſt der auf einigen Saigerhuͤtten 
ſtatt findende Unterſchied zwiſchen dem Arm- und Reich⸗ 
friſchen entſtanden. Sind die Kupfer aber fo ſilberreich, 
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daß bei dem Verhaͤltuiß von 11 Blei zu 1 Kupfer weniger 
als 16 Pf. Blei auf 1 Loth Silber kommen, ſo muͤſſen 
die geſaigerten Kiehnſtoͤcke noch einmal angefriſcht und ge⸗ 
ſaigert werden. Auf einigen Saigerhuͤtten verbindet man 
mit dem Reichfriſchen dieſen dem vorigen faſt entgegenge⸗ 
ſetzten Begrif einer doppelten Saigerung. Aeußerſt ſilber⸗ 
reiche Kupfer koͤnnen auf ſolche Art ein viermaliges Anz 
friſchen und Saigern erfordern, indeß bleibt dieſe Silber— 
ſcheidungsmethode doch dem Verfahren, das ſilberreiche 
Kupfer unmittelbar durch die Treibarbeit zu ſcheiden (§. 824.) 
ſehr vorzuziehen. 


§. 828. 

Die Kiehnſtoͤcke halten, bei einer vorſichtigen Saiger⸗ 
arbeit, fo viel Blei zuruͤck, daß das Verhaͤltniß des Ku: 
pfers zum Blei ſich etwa wie 3 zu ı verhält. Dieſer Rück 
ſtand von Blei iſt jedoch (ausgenommen bei reichen Kiehn⸗ 


sn, die einer zweiten Saigerung unterworfen werden 
muͤſſen) nicht ſo ſilberreich als die durch die Saigerung 
abgeſchiedenen Werke. Bei der Darrarbeit verſchlacken ſich 
das Blei und das Kupfer faſt zu gleichen Theilen, ſo daß 
die verſchlackte Maſſe — Darroſt — ein Gemiſch von 
Glaͤtte und Kupferkalk iſt, worin ſich beide Metallkalke in faſt 
gleichen Verhaͤltniſſen befinden. Das Darr'n iſt der ſchwie⸗ 
rigſte, aber auch zugleich der mangelhafteſte Theil der ganzen 
Saigerarbeit, welcher ſich indeß nicht vermeiden laͤßt, weil man 
kein anderes Mittel kennt, das Kupfer vom Blei zu befreien. 
Aphorismata prolegomena zu einer auf Erfahrung gegründes 
ten Theorie des Saigerns; von J. B. Richter; in Scherer's 
Neuem Journ. VI. 355 — 368. 


§. 829. 
Die Verbindung des Silbers mit dem Wismuth laͤßt 
ſich eben ſo leicht als die mit dem Blei aufheben und das 


* 


Wismuth wuͤrde daher bei der Treibarbeit (§. 824.) ſtatt 
des Bleies angewendet werden koͤnnen, nach einigen Me⸗ 
tallurgen dabei ſogar den Vorzug vor dem Blei haben, daß 
es das Kupfer noch leichter verſchlackt. Weil es ſich aber 
mit dem Kupfer inniger als das Blei zu verbinden ſcheint, 
ſo kann es bei der Saigerarbeit nicht die Stelle des Bleies 
vertreten, wobei die geringe Feuerbeſtaͤndigkeit des Wismuths 
auch ſchon ein Hinderniß abgeben wuͤrde. 
$. 830. 

Mit dem Arſenik verbindet ſich das Silber ſehr innig 
und vollkommen. Die Verbindung laͤßt ſich durch die bloße 
Verfluͤchtigung des Arſeniks nicht ganz vollſtaͤndig aufheben, 
leichter aber durch die Zwiſchenkunft des Bleies bei der 
Treibarbeit, wobei ſich der groͤßte Theil des Arſeniks ver⸗ 
fluͤchtigt, ein Theil aber mit in die Glaͤtte geht. Mit die⸗ 
ſer Verfluͤchtigung des Arſeniks iſt immer ein nicht unbedeu⸗ 
tender Silberverluſt verbunden. — Daß Silber und Eiſen 
ſich ſehr genau mit einander vereinigen, hat Rinman (Ge⸗ 
ſchichte d. Eiſens I. 138.) gezeigt. Die Verbindung wird 
am beſten durch Schmelzen mit Blei aufgehoben, indem 
das Silber an das Blei uͤbergeht und letzteres ſich nicht 
mit dem Eiſen verbindet. Durch die Treibarbeit kann das 
Eiſen nicht, oder doch nur dann, wenn es in ſehr geringen 
Verhaͤltniſſen mit dem Silber verbunden iſt, geſchieden 
werden, weil der Eiſenkalk noch weniger als der Kupfer— 
kalk von der Glaͤtte zerſtoͤhrt wird. Kann aber die Ver⸗ 
kalkung des ſilberhaltigen Eiſens auf irgend eine Art bewirkt 
werden, ſo wird ſich das Silber aus dem verkalkten Ge⸗ 
miſch durch die Treibarbeit gewinnen laſſen, weil die Glaͤtte 
den ſchon gebildeten Eiſenkalk mit fortfuͤhrt. Das regulini⸗ 
ſche Blei giebt indeß das leichteſte und bequemſte Mittel ab, 
wenig Silber von vielem Eiſen zu trennen. Waͤre der 


Silbergehalt ſehr geringe, fo würde die Verſchmelzung mit 
Bleiglanz geſchehen muͤſſen, obgleich dabei ein ſehr bedeu, 
tender Antheil Silber im Stein zuruͤckbleibt. 

§. 831. 

Schwieriger iſt die Trennung des Silbers vom eifen: 
haltigen Arſenik zu bewirken, weil das Arſenik durch das 
Eiſen mehr fixirt und in einem größeren Verhältniß vom 
Eiſen zuruͤckgehalten wird. Eine Verſchmelzung mit Blei⸗ 
glanz iſt dann nicht zu rathen, weil der ſpeiſeartige Stein, 
oder die ſteinartige Speiſe den groͤßten Theil des Silbers 
zuruͤckhaͤlt. Ein ſolches Metallgemiſch würde in gut kon⸗ 
ſtruirten Roͤſtoͤfen todt geroͤſtet und der Silbergehalt ent— 
weder durch die Amalgamation, oder durch das Eintraͤnken 


und Schmelzen mit Blei auf dem Heerd des Flammofens, 


oder in Tiegeln gewonnen werden muͤſſen. 
§. 832. 

Das Spiesglanz läßt ſich durch Verfluͤchtigung ziemlich 
leicht vom Silber trennen, weshalb daſſelbe durch zweck— 
maͤßige Roͤſtarbeiten, ungeachtet des dabei entſtehenden 
nicht unbedeutenden Silberverluſtes, verjagt werden muß. 
Dies iſt um ſo noͤthiger, als ſich der Spiesglanzkalk durch 
Blei beim Abtreiben nicht verglätten läßt, ſondern gern 
ein Sprudeln der Maſſe veranlaßt. Hoͤchſt ſchwierig wird 


aber, nach allen Erfahrungen, die Abſcheidung des Spies; 


lanzes von dem kupferhaltigen Silber oder ſilberhaltigen 
Kupfer. Das Kupfer und das Spiesglanz ſcheinen ſich ſo 
innig mit einander zu verbinden, daß die letzten Spuren 


des Spiesglanzes auch beim Gaarmachen nicht gefchieden 


werden koͤnnen, ſondern das entſilberte Kupfer in einem 
ſproͤden Zuſtande zuruͤcklaſſen. — Zinkhaltiges Silber muß 
ebenfalls durch die Roͤſtung zerlegt werden, wobei ſich aber 
viel Silber mit verfluͤchtigt. Aus ſilberhaltigen Blenden 
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kann das Silber nur durch Roͤſtung bis zur gaͤnzlichen Ent 


fernung des Schwefels, durch Deſtillation der abgeroͤſteten 


Maſſe und durch Entſilberung des Ruͤckſtandes vermittelſt 
der Amalgamation oder der Eintraͤnkarbeit mit Blei, rein 
und vollkommen gewonnen werden. Wo die Koſten des 
Brennmaterials die Deſtillation zur Gewinnung des Zinks 
nicht geſtatten, muß die todt geroͤſtete Blende ſogleich auf 
dem Heerd des Flammofens mit Blei behandelt werden. 


— 


Von den Silbererzen. 


28. ' 

Das Silber kommt in der Natur im gediegenen Zur 
ſtande reguliniſch und zwar mit anderen Metallen und mit 
Schwefel verbunden, und als Hornſilber vor. Es findet 
ſich faſt mit allen Metallen in Verbindung, beſonders häufig 
mit Blei, Kupfer, Spiesglanz und Arſenik; außerdem 
mit Gold, Platin, Queckſilber, Tellur, Wismuth, Zink, 
Eiſen, Kobolt und Nickel. Die eigentlichen Silbererze ge⸗ 
ben zwar der Quantitat nach das mehrſte Silber, welches 
jahrlich dem Schooße der Erde entzogen wird; allein bei 
weitem häufiger wird dies edle Metall aus Erzen gewonnen 
in denen es einen nur ſehr geringen, zufaͤlligen, und zu⸗ 
weilen ſehr veraͤnderlichen Beſtandtheil ausmacht. In ſol⸗ 
chen Faͤllen iſt der Zweck der Zugutemachung der Erze nicht 
bloß die Gewinnung des darin befindlichen Silbers, ſondern 
auch die Darſtellung der Metalle, mit denen es im Erz 
verbunden war. Je nachdem der Silbergehalt ſolcher Erze 
groͤßer oder kleiner iſt, pflegt man auch wohl mehr oder 
weniger die Maaßregeln ſo zu treffen, daß das Ausbringen 
des Silbers vollkommen erreicht wird, ohne auf den groͤßern 


Verluſt der übrigen Metalle, welcher aus der Behand— 
lungsweiſe des Erzes entſpringt, große Ruͤckſicht zu nehmen. 
Von dieſem Vorwurf a manche a nicht frei 
zu ſprechen. 

$. 834. 

Der geringe Gebrauch den man zeither vom Spiesglanz, 
Arſenik, Tellurium, Wismuth und Zink gemacht hat, alſo 
eigentlich der niedrige Preis dieſer Metalle und des Eiſens, 
iſt Urſache, warum die Erze dieſer Metalle, wenn ſie 
ſilberhaltig ſind, mit hoͤchſt wenigen Ausnahmen, nur auf 
Silber benutzt und die huͤttenmaͤnniſchen Prozeſſe ſo geleitet 
werden, daß dadurch eine Abſcheidung der genannten Mer 
talle durch Verfluͤchtigung oder durch Verſchlackung bewirkt 
wird. Mit Ausnahme des Goldes, Platins und Queck— 
ſilbers, welche in einem hohen, zum Theil viel hoͤheren 
Werth als das Silber ſtehen, wird nur bei den ſilberhal— 
tigen Blei- und Kupfererzen auf die Gewinnung des Bleies 
und des Kupfers außer dem Silber Ruͤckſicht genommen. 
Von dem Silbergehalt der Blei- und Kupfererze haͤngt es 
dann wieder ab, ob die Behandlung der Erze mehr auf 
die Gewinnung des Bleies und des Kupfers, oder auf die 
des Silbers gerichtet wird. Im erſten Fall werden die 
Erze der gewoͤhnlichen Blei- und Kupferarbeit unterworfen 
und das Silber aus den ausgebrachten Metallen abgeſchie— 
den; im letzten Fall aͤndert man die Operationen ſo ab, 
daß die Gewinnung des Bleies und des Kupfers nur eine 
Nebenſache iſt, obgleich nichts gewiſſer ſeyn kann, als daß 
auch das Silber um ſo reiner aus den Erzen dargeſtellt 
werden wird, je reiner das Blei und das Kupfer aus ihnen 
abgeſchieden werden. Weil das Silber gewoͤhnlich in einem 
mehr als go mal höheren Werthe als das Kupfer, und in 
einem mehr als 250 mal höheren Werthe als das Blei 


ſteht, fo ergiebt ſich daraus, warum man den Verluſt des Ku⸗ 
pfers, beſonders des Bleies, in manchen Fällen fo wenig achtet. 
§. 335. 

Zu den eigentlichen Silbererzen, oder zu den Erzen 
in denen das Silber den einzigen, oder den vorwaltenden 
metalliſchen Beſtandtheil ausmacht und welche daher nur 
auf Silber allein benutzt werden, gehoͤren folgende: 

1. Das gediegene Silber, welches zum Theil 
goldhaltig iſt und am haͤufigſten derb, oft aber auch in der 
innigſten Verzweigung zwiſchen geſchwefelten Metallen vor⸗ 
kommt und durch die Aufbereitung nicht von ihnen getrennt 
werden kann. 

2. Das Hornſilber, groͤßtentheils gemeinſchaft⸗ 
lich mit dem gediegenen Silber vorkommend. 

3. Das Spiesglanzſilber, welches in dem vom 
Hrn. Klaproth unterſuchten Exemplar aus go Silber und 
20 Spiesglanz beſtand. Es iſt nicht wahrſcheinlich, daß 
dies Verhaͤltniß ein beſtaͤndiges ſey, vielmehr wird der 
Silbergehalt wohl von 80, oder wohl gar von noch mehr, 
bis auf o variiren, denn es giebt gediegenes Spiesglanz, 
welches kein Silber enthält, fo daß vom Spiesglanzfilber 
bis zum gediegenen Spiesglanz eine unendliche Menge von 
Abſtufungen im Silbergehalt ſtatt findet. 

4. Das Arſenikſilber. Das vom Hrn. Klap⸗ 
roth unterſuchte enthielt 12,75 Prozent Silber und noch 
etwas Spiesglanz. Mit der abnehmenden Menge des Sil⸗ 
bers erhaͤlt dies Erz den Namen Weißerz und wird end⸗ 
lich zum gemeinen Arſenikkies, der oft nur noch eine Spur 
von Silber enthaͤlt. 

5. Das Silber- Amalgam, ein BON nach 
Hrn. Klaproths Unterſuchungen aus 64 Queckſilber um 
36 Silber beſtehendes Erz. 


6. Das Glaserz oder das reine Schwefelſilber, 
welches nach Hrn. Klaproths Analyfe aus 85 Silber und 
15 Schwefel beſteht. Obgleich das reine Glaserz kein fel- 
tenes Foſſil iſt, ſo kommt es doch unendlich viel haͤufiger 
in Verbindung mit anderen Schwefelmetallen vor, nament— 
lich mit Spiesglanz, Arſenik, Blei und Kupfer, wodurch 
vier große Reihen von ſilberhaltigen Schwefelmetallen ge— 
bildet werden, welche oft einen ganz unbeſtimmten Cha⸗ 
rakter haben und nur in ſo fern Silbererze genannt werden 
koͤnnen, als Silber aus ihnen gewonnen wird. Die 
ſchwefelmetalliſchen Erze, in denen das Schwefelſilber deut— 
licher hervortritt, find das Sproͤdglaserz und das Roth; 
guͤltigerz. 

7. Das Sproͤdglaserz iſt eine Verbindung von 
viel geſchwefeltem Silber mit wenig geſchwefeltem Spies: 
glanz, welche außer einigen zufaͤlligen Beſtandtheilen aus 
72 Glaserz und 16 Schwefelſpiesglanz beſteht. 

8. Das Rothguͤltigerz. Von dieſem Erz muͤſſen 
nach Prouſts Unterſuchung (Scherers Neues Journ. 
IV. F508 u. f.) zwei Arten weſentlich unterſchieden werden, 
von denen die eine eine Verbindung von 78 Schwefelſilber 
und 33 Schwefelſpiesglanz; die zweite aber eine Verbin⸗ 
dung von 75 Schwefelſilber und 25 Schwefelarſenik iſt. 
Aus Hr. Klaproths und Vauquelins Analyſen geht 
indeß hervor, daß es auch Rothguͤltigerz geben kann, welches 
eine Verbindung von Schwefelſilber mit Rothſplesglanzerz 
zu ſeyn ſcheint, welches freilich ſehr merkwuͤrdig ſeyn wuͤrde. 

§. 836. 

So wle das reguliniſche Spiesglanz und Arſenik ſehr 
variable Quantitaͤten Silber aufnehmen konnten (S. 835.) 
wodurch zuletzt der Charakter der Gattung verloren gieng, ſo 
iſt dies auch im geſchwefelten Zuſtande dieſer Metalle der Fall, 


Das Sproͤdglaserz und das Rothguͤltigerz gehören zu einer 


Reihe von geſchwefelten Metallen, an beren Spitze anf 


der einen Seite das Glaserz, auf der anderen Seite ent⸗ 
weder das Grauſpiesglanzerz oder das Rauſchgelb 


ſteht. Noch mehr verlieren dieſe geſchwefelten Metalle aber 


ihren eigenthuͤmlichen Charakter, wenn ſie ſich, außer mit 


dem Glaserz, auch noch unter einander, oder mit einem 


dritten, vierten u. ſ. f. geſchwefelten Metall verbinden, 


Das reguliniſche Arſenik zeigt das merkwuͤrdige Verhalten, 


daß es ſowohl fuͤr ſich, als in Verbindung mit Eiſen, oder 
im Zuſtande des Arſenikkieſes, die geſchwefelten Metalle in 
ſich aufnimmt und gewiſſermaßen anſammelt, ſo daß es 
als ein Vehikel dient, ohne ſich ſelbſt einen Theil des 
Schwefels anzueignen. Auch das Tellurium ſcheint dieſe 
Eigenſchaft mit dem Arſenik gemein zu haben. 


$: 837. 

Es giebt nur ſehr wenig Bleiglanz, der nicht geſchwe⸗ 
feltes Silber enthielte. Die Menge des Glaserzes iſt aber 
ſehr veraͤnderlich und zuweilen ſo unbedeutend, daß die 
Gewinnung des Silbers aus den Werken nicht mit Vor⸗ 
theil geſchehen kann, obgleich man ſonſt den Bleiglanz fuͤr 
ein wahres Silbererz anſehen kann, indem ein großer Theil 
des Silbers, welches jaͤhrlich erzeugt wird, aus ihm dat 
geſtellt wird. Auch der Kupferglanz, der Kupferkies, das 
Buntkupfererz enthalten variable Mengen von Glaserz, und 
find dadürch eine bedeutende Quelle der Silbererzeugung. 
Endlich geht das Glaserz auch in die Miſchung des Schwe: 
felkieſes und der Blende mit ein und wird aus dieſen Erzen 
ebenfalls nicht ſelten gewonnen. Der Charakter der Gat⸗ 
tungen geht durch diejen Silbergehalt nicht verloren, weil 
weder der Bleiglanz noch das gejchmeßtite Kupfer, Eiſen 
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und Zink bis jetzt mit einem ſo ſehr bedeutenden Silber⸗ 
gehalt angetroffen ſind. N 
§. 3838. 
Sehr ſchwierig wird aber die Beſtimmurg der Gattung, 
wenn mehrere geſchwefelte Metalle ſich untereinander ver⸗ 
binden. Daß dleſe Verbindungen ohne Zweifel ſehr unbe⸗ 
ſtimmt ſind und nach unzähligen Verhaͤltniſſen ſich abaͤndern, 
hat Prouſt (Gehlen's Journ. III. 69 — 80) ſehr ſchoͤn 
auseinandergeſetzt. Deshalb wird es auch nur ſehr ſchwer 
gelingen, dieſe Verbindungen der geſchwefelten Metalle, 
mit oder ohne Arſenik, ſo zu claſſiſieiren, daß eine genuͤ⸗ 
gende Ueberſicht erlangt werden koͤnnte, indem faſt jede 
Grube eine eigenthuͤmliche Verbindung der Schwefelmetalle 
liefert, deren Verhaͤltniß unter einander von dem Erzeug⸗ 
niß einer anderen Grube weſentlich abweicht, obgleich die 
Beſtandtheile, der Art nach, dieſelben ſeyn koͤnnen. 
§. 839. 
Die ſogenannten Grau- oder Schwarzguͤltiger ze, 
die Weißgültigerze, die Fahlerze, find Namen für 
geſchwefelte Metallverbindungen, deren Verhaͤltniß für das 
unterſuchte Exemplar zwar bekannt ſeyn kann, ohne daß je⸗ 
doch dies Verhaͤltniß in einem anderen Erz derſelben Gat⸗ 
tung wieder angetroffen wuͤrde. Alle dieſe Erze haben 1 
mehr oder weniger geſchwefeltes Spiesglanz in ihrer Mi⸗ 
ſchung und find theils mit Arſenik oder mit Arſenikkies ver⸗ 
bunden, theils nicht. Bei den Grau- und Schwarzguͤltig⸗ 
erzen, tritt mehr der Charakter des geſchwefelten Kupfers, 
bei den Weißguͤltigerzen der Charakter des geſchwefelten 
Bleies und bei den Fahlerzen der Charakter des geſchwefel⸗ 
ten Kupfereiſens hervor. Das geſchwefelte Spiesglanz hat 
dieſen Charakter aber ſo modifieirt, daß es oft ſchwer wird, 
den obwaltenden metalliſchen Beſtandtheil, um ſo weniger 


die ubrigen, zu erkennen. Der Silbergehalt der Grau⸗ 
und Weißguͤltigerze, To wie der Fahlerze iſt außerordentlich 
verſchieden. 
$: 840. 

| Auch die geſchwefelten Kobolt: und Nidelerze enthalten 

mehr oder weniger Glaserz, deſſen Silbergehalt ſich in der 
Speiſe des Blaufarbenglaſes findet und aus dieſer Speiſe 
durch die Amalgamation gewonnen werden kann. — Sehr 
merkwürdig iſt die Verbindung der geſchwefelten Metalle, 
welche auf dem Rammelsberge vorkommt und welche aus 
geſchwefeltem Eiſen, Kupfer, Blei, Zink, Mangan, Spies; 
glanz, Kobolt und Silber zu beſtehen ſcheint. 
$: 841; \ 

Dieſe große Verſchiedenartigkeit, welche die ſilberhalti⸗ 
gen geſchwefelten Erze zeigen, macht es nothwendig, fie 
mit der größten Sorgfalt zu ſepariren. Die eigentlichen 
Sllbererze (§. 835.) koͤunen, wegen ihrer großen Reichhal⸗ 
> tigkeit, ſchon die Koſten der ſorgfaͤltigſten Handſcheidung und 
Klaubarbeik tragen; wo fie abet fo fein elngeſprengt oder 
durchwachſen vorkommen, daß fie oft kaum zu erkennen 
find und dürch mechaniſche Mittel nicht wuͤrden getrennt 
werden koͤnnen, da miſſen fie mit den Erzen in denen fie 
einbrechen, gleichzeitig aufbereitet werden. Dieſe Aufberei⸗ 
tung geſchieht bei reichen Erzen bloß durch das Trockenpochen 
und bei aͤrmeten durch das Naßpochen, wobei man aber, 
um nicht zu viel Erztheile zu verlieren, häufig mit aͤrmeren 
Schliechen vorlieb nimmt. 

$: 842. 

Silberhaltige Erze, deren Silbergehalt nicht von ein 
geſprengten Silbererzen, ſondern von einer chemiſchen Vers 
bindung des Glaserzes mit anderen Schwefelmetallen her⸗ 
tuͤhrt, werden eben ſo aufbereitet, als die Erze von den 
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Metallen, zu welchen die Erze gehören. Es muß dabei 
aber vor der Aufbereitung ſchon eine genaue Separation 
vorgenommen werden, damit bei der kuͤnftigen Zugutema- 
chung nicht Erze und Schlieche von ſehr verfchiedenartiger 
Natur vermengt werden. Die ſilberhaltigen Spiesglanz— 
und Arſenikerze, die ſilberhaltigen Bleierze und die ſilber⸗ 
haltigen Kupfererze, machen drei große Hauptabtheilungen, 
zu denen man noch eine vierte, die ſilberhaltigen Blenden, 
und eine fünfte, die ſilberhaltigen Schwefelkieſe, rechnen kann. 

f . „ g ’ 

Die eigentlichen Silbererze bedürfen keiner Vorberei- 
tungsarbeit, auch werden fie nur in einigen Fällen, mit 
einem Zuſatz von Fluͤſſen und Zuſchlaͤgen verſchmolzen, meh⸗ 
rentheils aber den abzutreibenden Werken im Treibofen mit 
zugeſetzt. Die Vorbereitungsarbeiten der ſilberhaltigen ges 
ſchwefelten Erze richten ſich ganz nach der Methode der 
Zugutemachung, und werden in einigen Fällen ganz fo wie 
bei den Blei- und Kupfererzen vorgenommen. 

§. 844. 

Das Probiren der Silbererze auf naſſem Wege geſchieht 
am beſten durch Aufloͤſen derſelben in Salpeterſaͤure und 
durch Niederſchlagen des Silbergehalts vermittelſt einer rei⸗ | 
nen Kochſalzaufloͤſung, wobei 100 geſchmolzenes Hornſilber 
75 reguliniſches Silber anzeigen. Am beſten iſt es, das 
Erz vor dem Aufloͤſen in Salpeterſaͤure, behutſam unter 
der Muffel abzuroͤſten, um den Schwefel, das Arſenik | 
und das Spiesglanz zu verflüchtigen. f 

§. 845. 

Beim Probiren der Silbererze und der ſilberhaltigen 
Erze auf dem trocknen Wege, kommt es ſehr anf die Be⸗ | 
ſchaffenheit derſelben an. Immer ſucht man aber den Sil 
bergehalt der armen Erze, wenn es nicht Kupfererze ſind, 
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ins Blei zu bringen. Silberhaltige Bleiglanze werden wie 
die Bleierze probirt (§. 41) und das erhaltene Werkkorn 
wird mit der noͤthigen Vorſicht (F. 812.) auf der Capelle 
abgetrieben. Silberhaltige Kupfererze probirt man wie die 
| Kupfererze (58.737 — 739.) und ſetzt dem erhaltenen Schwarz i 
kupferkorn 16 bis 18 Schweren Blei (§. 823.) zu, welches 
aber durchaus rein von Silber — Probirblei — ſeyn, 
oder deſſen Silbergehalt genau bekannt ſeyn muß, um das 
Gewicht von dem erhaltenen Silberkorn abzuziehen. Die 
eigentlichen Silbererze und alle ſilberhaltigen Erze welche 
weder ein reines Blei- noch ein Kupferkorn beim Probiren 
geben würden, roͤſtet man ſorgfaͤltig unter der Muffel ab, 
beſchickt fie nach Umſtaͤnden mit gleichen Theilen, oder mit 
2, 3 bis 16 mal ſo viel reinem Blei und mit 3 bis 4 mal 
ſo viel reiner Pottaſche, ſchmelzt das Gemenge in einem 
Kohlentiegel unter der Muffel und treibt das erhaltene 
Werkkorn auf der Capelle ab. Beim Abroͤſten des Erzes 
hat man bie zu fchuelle Verfluͤchtigung des Schwefels u. ſ. f. 
durch zu ſtarke Hitze ſorgfaͤltig zu verhuͤten. 


Gewinnung des Silbers. 


5 §. 846. 

Der große Werth des Silbers in Vergleichung mit an⸗ 
deren Metallen macht es ſchon möglich, ſehr, geringhaltige 
Erze auf Silber zu benutzen. Sind die ſilberhaltigen Erze 
Blei- oder Kupfererze, ‚Jo wird der Silbergehalt gleich mit 
dem Blei und mit dem Kupfer ausgebracht und das Silber 
muß dann durch einen folgenden Prozeß vom Blei oder 
Kupfer abgeſchieden werden. Enthalten die Erze aber wenig 
oder gar kein Blei und Kupfer, und beſtehen fie aus fein 


eingefprengten Silbererzen (Duͤrtrerzen), welche in det 
Gebirgsart fo fein eingewachſen find, daß fie ſich kaum 
erkennen und nur zu einem noch mit vieler Gebirgsart ver; 
unreinigten Schliech ziehen laſſen, fo würde die Verſchmel⸗ 
zung des Schliechs mit einem zu großen Silberverluſt ver⸗ 
bunden ſeyn. In dieſem Fall muß ein Vehikel gewahlt 
werden, in welchem ſich das Silber anſammeln kann und 
von dem es durch einen folgenden Prozeß wieder getrennt 
wird. Zu einem ſolchen Anſammlungsmiktel dient in eini⸗ | 
gen Fällen der Schwefelkies, vorzuͤglich wenn er ſelbſt 
ſilberhaltig iſt, in anderen Faͤllen das Blei oder der Blei⸗ 
glanz, und endlich das Queckſilber. Mit kupfrigen Erzen 
ſchmelzt man die duͤrren Sübererze nicht zuſammen, weil 
die Trengung des Silbers vom Kupfer ſehr ſchwierig iſt. 
$: 84. 

Die Schwierigkeit der Abſcheidung des Silbers vom 
Kupfer iſt es auch, welche Veranlaſſung gegeben hat, die ö 
ſehr ſilberreichen Kupfererze gleich bei der erſten Verſchmel⸗ 
zung ſo zu behandeln, daß. fie den größten Theil des Sil; 
bergehalts an das Blei abtreten. Solche Erze werden ger 
meinſchaftlich mit Bleiglanzen verſchmolzen und dadurch N 
wird ein Schmelzprozeß herbeigeführt, welcher fi ſich nur durch 
lokale Umſtände — vorzuͤglich durch die Koſtbarkeit des 
Breunmaterials — entſchuldigen laßt, obgleich er im hoͤch⸗ 1 
ſten Grade unvollkommen und ein Erbtheil unſerer Vorfah⸗ 
ren ift, welches ſchon laͤngſt einer Weiber bedurft hätte, 
$. 848. i 

Die Ge tun des Sims, aus den eigentlichen Sil, 
bererzen hat keine Schwi Dieſe reichen Erze werden 
entweder mit einem Blelloſah 10 Ipſer Tiegeln geſchmolzen 
(gediegen Silber) und der erhaltene Regulus fein gebrannt f 
(8.8579, oder fie werden in Tiegeln geſchmolzen und dus 


Silber durch Stabeiſen niedergeſchlagen (Glaserz, Sproͤd⸗ 
glaserz und Rothguͤltigerz), der erhaltene Stein (oder das 
Plachmal) abgeroͤſtet und noch einmal verbleit, um den Ruͤck⸗ 
halt an Silber zu gewinnen; oder ſie werden unmittelbar 
bel der Treibarbeit zugeſetzt (gediegen Silber, Hornſilber, 
Spiesglanzſilber, das reiche Arſenikſilber, Glaserz, Sproͤd⸗ 
glaserz und Rothguͤltigerz), welches die vortheilhafteſte Art 
der Zugutemachung iſt, die weder beſondere Koſten veran⸗ 
laßt, noch einen Silberverluſt von Bedeutung befuͤrchten laͤßt. 
Zum Theil werden dieſe reichen Silbererze auch amalgamirt, 
welches in Europa aber nur dann der Fall iſt, wenn ſie 
nicht ſo derb vorkommen, daß ſie durch Handſcheiden und 
durch die Klaubarbeit nicht ausgehalten werden koͤnnen, 
ſondern durch Pochen, oder wohl gar durch Pochen und 
Waſchen muͤſſen aufbereitet werden. Die derben, von der 
Gebirgsart ziemlich befreiten Silbererze koͤnnen auf keinem 
vortheilhafteren und einfacheren, als auf dem angegebenen 
Wege zugute gemacht werden. 
$. 849. 

Die fein eingeſprengten und daher ſehr armen Silber⸗ 
erze wuͤrden, bei der zunehmenden Koſtbarkeit des Brenn— 
materials, in manchen Gegenden unbenutzt bleihen, wenn 
der Schwefel nicht ein vortreffliches Mittel wäre, den Sil⸗ 
bergehalt einzuengen. In Sachſen werden auf dieſe Weiſe 
Schlieche von Duͤrrerzen (§. 846.) welche nur 1 bis 6 Loth 
Silber im Centner Schliech enthalten, durch Verſchmelzung 
mit Schwefelkies, der ſelbſt auch häufig nicht mehr als 
1 Loth Silber im Zentner enthaͤlt, zugutegemacht. Man 
nennt dieſe Arbeit die Raharbeit, weil dabei ein Roh⸗ 
ſtein fälle, welcher das Silber in ſich aufgenommen hat. 
Seitdem v. Born die Amalgamation verbeſſert und gezeigt 
hat, daß nicht bloß das gediegene Silber und das Horn⸗ 


— 472 — 


fiber, ſondern auch das geſchwefelte Silber vortheilhaft 
amalgamirt werden koͤnne, wenn es vorher durch Roͤſtung 
vorbereitet und in Hornſilber umgeaͤndert wird; ſeitdem 
hat man mit dem gluͤcklichſten Erfolge die Amalgamation 
bei armen Silbererzen eingeführt. 


§. 850, 

Es laſſen ſich die verſchiedenen jetzt gebräuchlichen Ar; 
ten der Gewinnung des Silbers aus den armen Silbererzen 
und aus den ſilberhaltigen geſchwefelten Erzen auf 5 Me: 
thoden zuruͤckbringen, welche ihren Grund in der Beſchaf⸗ 
fenheit der Erze haben, weshalb von der genauen Kennt⸗ 
niß und Sepabl rung derſelben ungemein viel abhängt. 


1. Die Gewinnung aus Bleierzen, nämlich aus 
Bleiglanz, welches die gewoͤhnliche Bleiarbeit iſt, nur 
daß das erhaltene Blei wegen ſeines e noch 


weiter bearbeitet wird. 


2 Die Gewinnung aus ſilberarmen Kupfererzen. Die 
Arbeit unterſcheidet ſich nicht von der Kupferarbeit, nur 
daß das erhaltene Schwarzkupfer ($. 349) por dem Gaar⸗ 
machen durch den Saigerungsprozeß (9. 820 — 828.) ent⸗ 
ſilbert wird. In neueren Zeiten hat man auch angefangen 
den beim erſten Schmelzen der Kupfererze fallenden Kupfer; 
ſtein (§. 344.) durch die Amalgamation zu entſilbern und 
die entſilberten Ruͤckſtäͤnde auf Kupfer zu verſchmelzen. 


3. Die Gewinnung aus reichen Kupfererzen (F. 847.) 
Man nennt dieſe Arbeit das Verbleien der Kupfererze und 
erhält dabei Werke und Stein, der nach mehrmaliger Be⸗ 
handlung zuletzt auf Kupfer benutzt wird. Das Kupfer 
wird dann mehrentheils durch die Saigerarbelt noch völlig 
entfilbert, an anderen Orten aher als Gaarkupfer unent⸗ 
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ſilbert in den Handel gebracht, indem man mit dem in die 
Werke uͤbergegangenen Silber zufrieden iſt. 
4. Aus Silbererzen die nur arme Schlieche geben. 
Dieſe kommen in die Roharbeit ($. 849.) und der erhaltene 
Rohſtein wird eben fo wie die ſilberreichen Kupfererze vers 
No leit. — Sind die Silbererze weniger fein eingeſprengt, ſo 
daß die Schlieche reicher an Silber ausfallen, ſo giebt man 
ſie nicht in die Roharbeit, ſondern ſetzt ſie den Blei⸗ 
glanzen zu. ; 

5. Aus Silbererzen die arme Schlieche geben und 
welche, ſtatt zur Roharbeit, zur Amalgamation genom⸗ 
men werden. 

So ſehr man bemuͤht ſeyn ſollte, die Blei- und die 
Kupferarbeiten von einander zu trennen, weil jede derſel— 
ben nur dann in der groͤßten Vollkommenheit ausgeuͤbt 
werden kann, wenn fie für, ſich allein betrieben wird, fe 
ſuchte man doch abſichtlich in die Kupferarbeiten das Blei 
hineinzubringen, aber es oft auf eine ſehr ungeſchickte Weiſe 
anzuwenden, um das Silber mit dem Blei zu verbinden. 
Deshalb werden auch die ſilberhaltigen Blenden, ſo wie 
die ſilberhaltigen Arſenik- und Spiesglanzerze mit in die 
Bleiarbeit gegeben. Nur da wo Blenden und Bleiglanz 
durch Aufbereitung durchaus nicht von einander getrennt 
werden koͤnnen, iſt dies Verfahren zu rechtfertigen. 

9. 853. 

Die Darſtellung des Silbers aus ſilberreichem Blei⸗ 
glanz iſt unter allen Gewinnungsarten die leichtefte, weil 
das Blei nur durch die Treibarbeit (5. 811.) im verkalkten 
Zuſtand abgeſchieden werden darf. Sind die durch die 
Bleigrbeit erhaltenen Werke ſo reich an Silber, daß der 
Werth deſſelben die Scheidungskoſten überträgt, wobei vor; 
züglich die Preiſe der Brennmaterialien zu beruͤckſichtigen 


ſtud, fo werden die Werke auf dem Heerd des Treibofens 
bei Holz, Torf oder Steinkohlen vertrieben. Der Treib⸗ 
ofen beſteht aus einem Feuerraum und einem Heerdraum; 
der letztere muß ſehr vorſichtig mit Abzuͤchten für die Feuch⸗ 
tigkeit im Fundament verſehen ſeyn. Der Feuerraum oder 
der ſogenannte Windofen befindet ſich wie gewoͤhnlich neben 
dem Heerdraum, dem man eine kreisrunde Geſtalt zu ge⸗ 
ben pflegt, damit die Flamme des Brennmaterials uͤber 
die größte Länge des Heerdes wegſtreichen und damit zur 
gleich der Wind aus dem Geblaͤſe ſich Überall im Ofen ver⸗ 
breiten koͤnne, welches bei einer eckigen Geſtalt des Heer⸗ 
des weniger möglich ſeyn wuͤrde. Der Heerd erhaͤlt die 
Geſtalt einer platt gedruckten Halbkugel, deren größte Ver⸗ 
tiefung — oder die Spur — ſich jedoch nicht ganz im Mit⸗ 
telpunkt des Ofens, ſondern dem Winde mehr genaͤhert be⸗ 
‚findet, fo daß die krumme Flaͤche von dem tiefſten Punkt 
des Heerdes bis zu den beiden Formen (Kannen) ein 
ſteileres Anſteigen erhält, als auf der entgegengeſetzten Seite. 
Zur Heerdmaſſe nimmt man gut ausgelaugte ſtark getrock⸗ 
nete und geſiebte Holzaſche; mit mehrerem Nutzen aber 
ein Gemiſch von fein geſtampftem Kalkſtein und nicht zu 
ſtark ausgebranntem, ſondern nur leicht ausgegluͤhtem Thon. 
Das Verhaͤltniß beider Subſtanzen hänge von ihrer Be 
ſchaffenheit ab; haͤufig iſt es wie 6 zu 1. Natürlicher Mergel 
kann oft die Stelle des kuͤnſtlichen Gemenges vertreten. 
Wo man Holzaſche anwendet, verſetzt man dieſelbe wohl 
mit 76 oder 5 gebranntem Kalk. Die Heerdmaſſe wird beim 
Einſtampfen etwas, jedoch nur wenig angefeuchtet und muß 
ſo feſt ſeyn, daß ſie mit den Fingern keinen Eindruck er⸗ 
leidet. Die in den Heerd hineinragenden Oeffnungen der 
Kannen ſind mit leicht beweglichen, nach unten ſich öffnen; 
den Blechen — Schneppern — verſehen, gegen welche 
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der Wind ſich ſtoͤßt und dadurch unmittelbar auf die Ober⸗ 
fläche der eingeſchmolzenen Werke geleitet wird. Die Kappe 
| oder die Haube des Treibofens muß fo niedrig als möglich 
1 zuweilen iſt fie von Thon geſchlagen, oder gemauert, 
nd unbeweglich. Vorzuziehen ſind die beweglichen Hauben, 
pdpelche aus einem eiſernen, mit feuerfeſtem Thon ansge 
kleideten Gerippe beſtehen, indem der Ofen ſich ſchneller 
auskuͤhlt und leichter mit Werken beſetzt werden kann. Dem 
Geblaͤſe faſt gegenüber, aber dem Windofen moͤglichſt nahe, 
befindet ſich die Bruſt des Ofens, eine Oeffnung welche 
bis zur Hoͤhe des Heerdes mit Heerdmaſſe ausgefuͤllt iſt, 
in welcher die Glattgaſſe, naͤmlich eine Rinne zum 
Ablaufen der auf der Oberflaͤche der eingeſchmolzenen Werke 
ſich bildenden Glaͤtte, mit dem Glaͤtthacken eingekratzt wird. 
Die Flamme wird aus einer, dem Windofen entgegenſte⸗ 
henden Oeffnung in der Seitenmauer des Treibofens, abge⸗ 
leitet und Häufig durch einen Fuchs in gemauerte Kammern 
geführt, welche zur Auffangung der ſich verſluͤchtigenden 
Bleidaͤmpfe beſtimmt ſind. Bei einigen Treiboͤfen findet die 
Einrichtung des Nachſetzens der Werke ſtatt, wenn die 
zuerſt aufgeſetzten Werke faſt vertrieben ſind. Die zum 
Nachſetzen beſtimmte Oeffnung in der Seitenmauer des 
Ofens, wird waͤhrend des Betriebes mit einer eiſernen 
Thuͤr verſchloſſen. Das Nachſetzen giebt indeß zur Ent⸗ 
ſtehung von unreiner und ſilberreicher Glaͤtte Anlaß. 
§. 85. 

Die erſte Arbeit beſteht im Weſchfeuern der aufge 
ſetzten Werke, wobei die Bruſt mit einer beweglichen Zie⸗ 
gelwand zugeſetzt iſt. Sind die Werke eingeſchmolzen, ſo 
wird der Abſtrich oder der Abzug durch die geoͤffnete Bruſt 
genommen, dieſe wieder zugeſetzt, alsdann ſtaͤrker gefeuert 
und ſobald ſich die Werke auf der Oberfläche in einer kochenden 
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Bewegung befinden, das Geblaͤſe angehängt, die Bruſt 
ſchnell geoͤffnet und abermals der Abſtrich gezogen. Der 
Abſtrich beſteht oft aus noch unzerſetztem Bleiglanz und aus 
anderen Beſtaudtheilen des Erzes, weshalb er wieder durch 
die Schmelzarbeit geht. Die Inſtandhaltung der Glaͤtt 
gaſſe und die Unterhaltung der gehoͤrigen Hitze ſind die 
Haupterforderniſſe einer guten Treibarbeit. Je weniger 
zlaͤtte ſich in den Heerd zieht und je mehr Glaͤtte durch 
die Glaͤttgaſſe abläuft, deſto vollkommner iſt die Arbeit. 
Mergelheerde ſind den Aſchenheerden deshalb vorzuziehen. 
Reiche Werke werden bis zum Blicken des Silbers, wel: 
ches ſich durch eine regenbogenfarbig ſpielende Haut auf 
der Oberfläche der geſchmolzenen Maſſe zu erkennen giebt, 
bgetrieben und der Silberblick nach dem Erkalten aus dem 
Hfen genommen; arme Werke pflegt man wohl zu koncen⸗ 
triren, naͤmlich nur bis zu einer gewiſſen Quantität zu 
vertreiben und dann abzuzapfen. Auf ſolche Art unterfchei; 
det man Armtreiben und Reichtreiben, wobei man 
den Vortheil erlangt, weniger Silber im Heerd zu verlie⸗ 
ren, indem — wenigſtens bei nicht ſehr reichen Werken — 
der Heerd vom Armtreiben als geringhaltig an Silber anı 
geſehen und allenfalls nur der Spurheerd ausgehalten wer 
den darf. Beim Reichtreiben iſt der ganze Heerd oft fo 
ſilberhaltig, daß die vom Verfriſchen des Heerdes fallenden 
Werke wieder vertrieben werden muͤſſen. 
. 873 

In England bedient man ſich eines Treibofens mit ei⸗ 
nem beweglichen Heerd, oder Teſt, auf welchem die Werke 
während des Treibens nachſchmelzen, indem ſich, dem 
Feuerraum gegenuͤber, in der Seitenmauer des Ofens eine 
zum Teſt fuͤhrende Oeffnung befindet, welche nur gerade 
ſo groß iſt, daß die vorher gereinigten und in laͤnglichten 
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Barren gegoſſenen Werke in demſelben Verhaͤltniß als ſie 
wegſchmelzen durch dieſe Oeffnung nachgefahren werden koͤn— 
nen. Der Teſt iſt aus gebrannter Knochenaſche geſchlagen. 
Dieſe Treibarbeit hat vorzuͤglich nur die Erzeugung vieler 
und nicht ſtark verglaßter Glaͤtte zum Zweck. 

§. 354. 

Die von der Treibarbeit fallende Glaͤtte und der Heerd 
werden, wenn die Glätte nicht als Kaufmannswaare ab⸗ 
geſetzt wird, verfriſcht ($.431.). Auf vielen Hütten iſt 
die boͤſe und tadelnswerthe Einrichtung getroffen, daß dieſe 
Halbprodukte vom Treiben, mit den Bleiglanzen zugleich 
verſchmolzen werden, wodurch der Stein angereichert und 
der Bleiverluſt ſehr vermehrt wird. 

If. 

Die vom Glaͤtt⸗ und Heerdfriſchen fallenden Schlacken 
find immer noch reich an Blei und muͤſſen daher für ſich 
allein, oder mit anderen bleiiſchen Abgaͤugen uͤber Hohen 
oͤfen verſchmolzen werden. Nur durch die Anwendung von 
Coaks iſt es moͤglich den Bleigehalt der Schlacken ziemlich 
rein zu gewinnen. Die von den Heerdſchlacken fallenden 
Bleie ſind oft noch ſo ſilberhaltig, daß ſie als treibwuͤrdige 
Werke angeſehen werden koͤnnen. 

„. 

Eine zweckmaͤßige Separirung und Benutzung der ver⸗ 
ſchiedenen Halbprodukte und Abgaͤnge bei der Treib- und 
Friſcharbeit, trägt zum reineren Blei- und Silberausbrin⸗ 
gen ungemein viel bei. Niemals ſollte man geſchwefelte 
und bloß verkalkte Bleiprodukte gleichzeitig im Schachtofen 
verarbeiten, oder arme und filberhaltige Zeuge zuſammen 
beſchicken, wodurch aͤrmere Werke entſtehen, welche die 
Koſten der Silberſcheidung, wegen des vermehrten Blei⸗ 
verluſtes, ungemein erhoͤhen. 
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Durch die Treibarbeit kann das Silber nie rein vom 
Blei dargeſtellt werden. Das Bllickſilber iſt ſelten über 
14loͤthig und enthält außer dem Blei noch Kupfer, Zink, 
Arſenik, Spiesglanz, wenn die Bleiglanze nicht rein, füris 
dern mit den genannten geſchwefelten Metallen verbunden 
waren. Das Blickſilber wird daher noch fein gebrannt, 
welches auf einem aus Knochenaſche, aus gepulvertem 
Schwerſpath, oder aus Holzaſche und Kalk geſchlagenen Teſt, 
der eine Capelle im Großen vorſtellt, vorgenommen wird. 
Das Feinbrennen geſchieht entweder unter der Muffel, welche 
von allen Seiten mit gluͤhenden Kohlen umgeben iſt; oder 
vor dem Geblaͤſe, wobei das Silber mit den Kohlen zu⸗ 
gleich auf den Teſt gebracht wird; oder im Windofen, 
deſſen Einrichtung mit der des engliſchen Treibofens (5. 853.) 
uͤbereinſtimmt, nur daß dabei kein Geblaͤſe noͤthig iſt. Ent⸗ 
hielt das Blickſilber außer dem Blei noch andere Metalle, 
fo wird zuweilen wohl etwas Blei zugeſetzt. Das erhaltene 
Brandſilber muß vollkommen rein ſeyn, obgleich es 
nicht als Feinſilber, ſondern mit einem Remedio von 
2 Graͤn fuͤr die Muͤnze, alſo mit einem Gehalt von 15 
Loth 16 Graͤn berechnet wird. Die Brandſilberteſte koͤnnen 
beim reichen Heerdfriſchen wieder mit zugeſetzt werden. 

§. 858. 

Wenn die von der Kupferarbeit fallenden Schwarzku⸗ 
pfer ſo ſilberhaltig ſind, daß die Gewinnung des Silbers 
mit Vortheil geſchehen kann (§. 850. 2.), ſo werden ſie in 
die Saigerarbeit genommen. Man macht die Schwarzku⸗ 
pfer dann nicht erſt gaar, um die Koſten und den Abgang 
des Gaarmachens zu erſparen, weil die entſilberten Kupfer 
doch erſt wieder gaargemacht werden muͤſſen. Dabei ſollte 
man jedoch uͤberzeugt ſeyn, daß die Schwarzkupfer keinen 
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Schwefel mehr enthalten, weil dieſer die Abſcheidung des 
Silbers durch Blei ungemein erſchwert (59. 821. 822). Die 
N Saigerarbeit iſt ein ſehr verwickelter und wegen des großen 
Bleiabganges ſehr koſtbarer Prozeß, welcher aus der Friſch⸗ 
arbeit, Saigerarbeit, Darrarbeit, Treibarbeit, Kraͤtzarbeit 
(oder Doͤrnerarbeit) aus der Schlackenſchmelzarbeit und aus 
dem Kupfergaarmachen zuſammengeſetzt iſt. 
\ $. 859. 

Die Srifharbeit beſteht häufig aus dem Armfriſchen 
und aus dem Reichfriſchen (§. 827.). Beides geſchieht über 
einem Krummofen und es wird dabei die Vorſicht beobach⸗ 
tet, daß ſich jedesmal das Kupfer zu 2, aber das Blei 
(auch wohl Glatte ſtatt des Bleies) oder die Werke nur 
zu einem Stuͤck im Ofen befinden, damit die Friſchſtuͤcken 
gleichfoͤrmig ausfallen. Gewoͤhnlich wiegt ein Friſchſtuͤck 
vom Armfriſchen gt und ein Friſchſtuͤck vom Reichfriſchen 
33 Centner. Den Saigerſtuͤcken giebt man eine ſcheiben⸗ 
foͤrmige Geſtalt, um ihnen eine moͤglichſt große Oberfläche 
zuzutheilen. Zu jedem Stuͤck werden 2 Ct. Schwarzkupfer 
genommen, folglich hält jenes 22, dieſes 23 Ct. Blei oder 
Werke. Die fallenden Schlacken und Oſenbruͤche kommen 
zur Kräßfchicht oder zum Doͤrnerſchmelzen. Unbezweifelt 
wuͤrde die Friſcharbeit in gut eingerichteten Tiegeloͤfen am 
zweckmäßigſten verrichtet werden, auch wohl in Flammoͤfen 
mit Geſtuͤbbeheerden, auf welchen die Beſchickung zu 15 
bis 16 Stuͤcken mit einem mal eingeſchmolzen werden koͤnnte. 

§. 860. 

Das Saigern der Friſch⸗ oder Saigerſtuͤcke geſchieht 
entweder auf den Saigerheerden bei Holzkohlen, oder 
im Saigerofen bei Slammenfeuer, Die Saigerheerde 
beſtehen aus zwei niedrigen, neben einander ſtehenden 
Mauern, von denen eine jede oben mit einer eiſernen 
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Platte — Saigerſcharte — fo bedeckt iſt, daß heile 
Scharten ſich gegen einander neigen, ohne ſich zu berühren, 
fondern einen Zwiſchenraum laſſen, welcher mit dem Zwi⸗ 
ſchenraum korreſpondirt, um welchen die beiden Mauern 
ſelbſt von einander entfernt ſind. Die beiden Seitenmauern 
ſind auf der hinteren Seite durch die Hintermauer mit 
einander verbunden; die vordere Seite bleibt aber offen 
und bildet den Durchſchnitt des Zwiſchenraums zwiſchen den 
beiden Seitenmauern. Unten im Fundament ſind die bei— 
den Seitenmauern durch ein paar zuſammenſtoßenden ſchieſen 
Ebenen mit einander verbunden, welche eine Rinne oder 
Gaſſe bilden. Die Gaſſe erhält von der Hintermauer bis 
nach vorne ein geringes Abfallen und endigt ſich vorne in 
einen Sumpf oder Tiegel. Die Saigerſcharten werden 
hinten durch die Hintermauer, auf den anderen drei Sei— 
ten aber gewoͤhnlich durch geſchmiedete eiſerne Bleche 
—Saigerbleche — umfaßt, indeß koͤnnen auch 2 oder 
3 Seiten unbewegliche Umfaſſungsmauern erhalten, wenn 
nur die vierte — welches aber eine lange Seite ſeyn muß 
offen bleibt und demnaͤchſt mit einem Saigerblech zugeſtellt 
wird. Die Laͤnge der Saigerheerde oder der Scharten rich— 
tet ſich nach der Anzahl der Friſchſtuͤcken, welche gleichzeitig 
abgeſaigert werden ſollen. Gewoͤhnlich werden 6 oder 8 
Stuͤcke mit einmal in Arbeit genommen, mit ihrer hohen 
Kante neben elnander auf die Scharten geſtellt und durch 
hoͤlzerne Kloͤtzchen von einander getrennt und feſtgehalten. 
Alsdann werden ſie mit den Blechen umfaßt und der ganze 
Raum zwiſchen den Blechen und Umfaſſungsmauern mit 
gluͤhenden Holzkohlen ſo ausgefuͤllt, daß die Kohlen die 
Zwiſchenraͤume zwiſchen den Friſchſtuͤcken ausfuͤllen und die⸗ 
ſelben zugleich bedecken. Den noͤthigen Zug erhalten die 
Kohlen durch den Zwiſchenraum oder Spalt, der durch die 
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Scharten gebildet wird und durch eine Heffnung, welche 


man in der Hintermauer anzubringen pflegt. Durch die 
Hitze der verbrennenden Kohlen ſaigert ſich das ſilberhaltige 
Blei aus den Friſchſtuͤcken, fließt durch den von den Sai⸗ 
gerſcharten gebildeten Zwiſchenraum in die Gaſſe ab und 
ſammelt ſich im Tiegel, aus welchem die Werke dann aus⸗ 


gekellt werden. Der gute Erfolg haͤngt von der Regierung 


des Feuers ab, welches gegen das Ende der Arbeit vers 


ſtaͤrkt werden muß. Fangen die Werke an feht kupferhaltig 
zu werden, ſo wird die Arbeit eingeſtellt, die Saigerbleche 
werden abgeworfen und die abgeſaigerten, ſehr zuſammen⸗ 
gefallenen und pordje gewordenen Kiehnſtoͤcke (5. 826.) 
von den Scharten abgehoben um durch neue Saigerſtuͤcken 


erſetzt zu werden. 


§. 861. 

Die Saigeroͤfen haben faſt dieſelbe Conſtruktion wie die 
Heerde, nur daß die Saigerung nicht durch Holzkohlen, 
ſondern durch Flammenfeuer bewirkt wird, weshalb die Oe⸗ 
fen einen beſonderen Feuerraum — Windofen — erhalten, 
welcher mit dem Saigerheerd durch ein Gewoͤlbe verbunden 
iſt. Unter dieſem Gewoͤlbe ſtehen dann aber 3 bis 4 Heerde, 
ſo daß 25 bis 36 Friſchſtuͤcken mit einem mal abgeſaigert 
werden konnen: Das Saigern in Oefen iſt, wegen der 
Regierung des Feuers ſchwieriger und wird ſelten angewendet. 

a §. 862. 

Die von dieſer Arbeit fallenden Werke werden, wenn 
es Werke vom Reichfriſchen ſind, zur Treibarbeit, wenn 
es Werke vom Armfriſchen find = Armwerke — zum Neid: 
friſchen (5.827) gegeben. — Die kupfrigen Werke (reiche 
oder arme Dorner, auch Saigerkraͤtze genantit) werden zur 
Doͤrnerarbeit oder zum Kkaͤtzſchmelzen genommen. Die 
Kiehnſtoͤcke kommen zur Darrarbeit. Die Treibwerke werden 
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auf die (6. 892.) angegebene Art vertrieben, das Blickſilber 
fein gebrannt ($. 857.), die Glaͤtte zum Theil bei der Friſch⸗ 
arbeit wieder angewendet, zum Theil aber mit dem Heerd 
in die Kraͤtz⸗ oder Doͤrnerarbeit gegeben. 

$. 863. 

Die Kiehnſtoͤcke koͤnnen wegen des darin befindlichen 
vielen Bleies (5. 828.) noch nicht ohne Blei- und Silberver⸗ 
luſt gaar gemacht werden, ſondern kommen vorher zur 
Darrarbeit. Der Darrofen beſteht aus mehreren neben 
einander aufgefuͤhrten Mauern, welche nach Art der Sai⸗ 
gerheerde Zwiſchenraͤume oder Gaſſen bilden und welche 
oben mit eiſernen Balken belegt ſind, auf welchen die Kiehn⸗ 
ſtoͤcke ruhen. Um die Hitze zuſammen zu halten, ſind die 
verſchiedenen Mauern und die durch ſie gebildeten Gaſſen, 
vermittelſt eines Gewoͤlbes mit einander verbunden, welches 
hinten durch die Hintermauer, und vorne durch eine große 
bewegliche eiſerne Thuͤre, welche zum Eintragen der Kiehn⸗ 
ſtoͤcke und zum Herausnehmen der Darrlinge (5. 826.) 
dient, feſt geſchloſſen iſt. Die Erhitzung der Kiehnſtoͤcke | 
geſchieht durch Flammenfeuer, welches in den Gaſſen durch f 
brennendes Holz unterhalten wird. Zur Verſtaͤrkung des | 
Zuges find Oeffnungen in der Hintermauer angebracht. Die a 
Darrarbeit iſt aͤußerſt ſchwierig und erfordert große Auf⸗ 
merkſamkeit in der Regierung des Feuers. Das Blei kann f 
dem Kupfer in den Kiehnſtoͤcken naͤmlich nicht mehr durch 
ein ſaigerndes Schmelzen entzogen werden, weil das Me— f 
tallgemiſch ſchon zu ſtrengfluͤſſig geworden iſt und das Ku— 4 
pfer daher mit flüffig werden würde. Weil das Kupfer 
aber eine hoͤhere Temperatur zur Verkalkung erfordert als 
das Blei, fo ſucht man das letztere durch die Darrarbeit 
zu verkalken und im verkalkten Zuſtande vom Kupfer abzu⸗ 
ſcheiden, welches indeß ohne gleichzeitige Verkalkung eines 


Theils des Kupfers nicht geſchehen kann (§§. 920, 828). Um 
dieſen Zweck zu erreichen wird aufaͤnglich ſtark gefeuert, 
dann alles Holz ſchnell aus den Gaſſen oder Schuͤren ge 
nommen, worauf die Hitze ſich erſt recht eigentlich durch 
die Zerlegung der atmoſphaͤriſchen Luft beim Verkalken, in 
den Kiehnſtoͤcken entwickelt, und die kupferhaltige Glaͤtte 
zum Niederſchmelzen in den Gaſſen veranlaßt wird. Laͤßt 
das Niedertröͤpfeln nach, ſo giebt man wieder ſtarke Hitze, 
zieht das Holz abermals zuruck um das verkalkte Metall 
niederlaufen zu laſſen und wiederholt dieſen Erhitzungs und 
Verkalkungsprozeß fo oft bis keine Glatte mehr abgeſchie⸗ 
den wird; 
§. 864. 

Die Reſultate der Darrarbeit von 150 Et. Kiehnſtoͤcken, 
welche gewoͤhnlich mit einem mal abgedarrt werden, find 
in der Regel — 80 Darrlinge, 60 Darroſt — oder fur 
pferhaltige Glaͤtte und 10 Pickſchiefer. Dieſer iſt ein 
bleihaltiger Kupferkalk, der fo feſt mit den Darrlingen ver⸗ 
bunden iſt, daß er von denſelben nur dadurch getrennt 
werden kann, daß man die noch gluͤhenden Darrlinge in 
einen Waſſerſumpf wirft, und demnäͤchſt die obere Schale, 
welche ſich nicht von ſeſbſt abloͤßt, mit Eiſen lospickt. Der 
Darroſt enthaͤlt 75 bis 80, der Pickſchiefer 35 bis 38 Pro⸗ 
zent Glaͤtte, folglich jener 20 bis 25 und dieſer 62 bis 65 
Prozent Kupferkalk; 

§. 3865. 

Die Darrlinge werden zum Gaarmachen genommen 
und die dabei fallende Gaarſchlacke, mit Flußſpath und 
Friſchſchlacken beſchickt, über Hohenoͤfen verſchmolzen. Das 
davon fallende Rohwerk (bleihaltiges Kupfer) kömmt wie⸗ 
der zur Saigerung und giebt das Gaarſchlackenblei, welches 
mit in die Friſcharbeit kommt. Die Kiehnſtoͤcke werden 
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nach vorhergegangenem Darren gaar gemacht und geben ein 
etwas unreines Kupfer (Schlackenkupfer). Die Kraͤtze wird 
mit der vom Doͤrnerſchlackenſchmelzen gleichzeitig zugute ge⸗ 
macht. — Die Datrlinge und der Pickſchiefer vom Darren 
werden in die Doͤrner- oder Kraͤtzarbeit gegeben. 

$: 866. 

Zu dieſer Doͤrner -oder Kraͤtzarbeit kommen die ſaͤmmt⸗ 
lichen Halbprodukte oder Abgänge vom Friſchen, Saigern, 
Darren und Treiben, naͤmlich der Darroſt, der Pickſchie⸗ 
fer, die reichen und armen Doͤrner, dle Ofenbruͤche vom 
Friſchen und vom Doͤrnerſchmelzen ſelbſt, die Friſchſchlacken, 
der Heerd und ein Theil der Glaͤtte/ welcher beim Friſchen 
nicht verwendet wird. Bei einem zu großen Verhaͤltniſſe 
der bleihaltigen Zeuge wird noch etwas Schwarzkupfer zur 
Beſchickung genommen, welches die Friſcharbeit dann nicht 
paſſiren darf. Das Doͤrnerſchmelzen wird uͤber einem Ho⸗ 
henofen vorgenommen und das erzeugte kupferhaltige Blei 
in Geſtalt von Friſchſtuͤcken abgeſtochen oder aus dem Heerd 
gekellt. Dieſe Friſchſtuͤcken kommen dann wieder zur Sai⸗ 
gerung, die dabei fallenden Werke aber entweder zum Arm⸗ 
oder zum Reichfriſchen, die Kraͤtze zum naͤchſten Kraͤtzſchmel⸗ 
zen und die Kiehnſtoͤcke zum Darren. Die Kraͤtzdarrlinge 
ſucht man mit den Friſchdarrlingen gleichzeitig gaar zu 
machen. Die von dieſem Doͤrnerſchmelzen fallenden Kraͤtz⸗ 
ſchlacken enthalten oft gegen 25 Prozent Blei, und werden 
uͤber Hohenoͤfen 3 bis 4 mal mit einem Zuſatz von Fluß⸗ 
ſpath, Eiſenfriſchſchlacken u. f. f. verſchmolzen, der ganze 
Bleigehalt ihnen aber dennoch nicht abgewonnen. Das da⸗ 
von fallende Blei — Rohwerkblei — wird bei gelindem Feuer 
(auf den Saigerheerden) abgelaſſen und liefert dann das 
Schlackenblei, welches ſilberhaltig iſt und beim Friſchen 
wieder zugeſetzt wird, Die zuruͤckbleibende Kraͤtze wird mit 


me en 


der Kräße vom Salgern des Gaarſchlackenrohwerks ver 
ſchmolzen und die davon erhaltenen Friſchſtuͤcken werden 
wieder geſalgert, die Werke in die Friſcharbeit, die Kiehn— 
ſtoͤcke aber zum Darren gegeben. 


5. 867. 


Wie ſchwierig und zuſammengeſetzt die Prozeſſe zuß 
Abſcheidung des Silbers vom Kupfer durch die Saigerar⸗ 
beit find, geht hieraus hervor. Es iſt dabei die ſorgfaͤltigſte 
Trennung der verſchiedenen Halbprodukte und die reiflichſte 
Beurtheilung nöthig, in welcher Folgenreihe und Verbin⸗ 
dung die Zwiſchenprodukte und die verſchiedenen Abgaͤnge 
am vortheilhafteſten benutzt und zugute gemacht werden 
muͤſſen. Der Silbergehalt der Produkte und die Preiſe 
der Metalle, ſo wie der Brennmaterialien ſind dabei ent: 
ſcheidend. Durch alle diefe Operationen, welche aufs ge 
naueſte in einander greifen und gänzlich von einander ab: 
haͤngig find, wird ein großer Bleiverluſt verurſacht, der 
oft 40 Prozent von dem zu entſilbernden Schwarzkupfer 
beträgt und theils durch Verſchlackung, groͤßtentheils aber 
durch Verfluͤchtigung herbeigeführt wird. Außerdem verdient 
es als eine merkwuͤrdige Erfahrung beachtet zu werden, daß 
die geſaigerten Gaarkupfer häufig eine ſchlechtere Beſchaf, 
fenheit haben, als die nicht gefaigerien ſilberarmen Kupfer, 
inſofern dieſe nicht etwa aus ſehr arſenikaliſchen Erzen er; 
zeugt ſind. Es ſcheint daß die geſaigerten Kupfer ihren 
Spiesglanzgehalt durch das Blei beim Saſgerprozeß mehr 
zuruͤckhalten und auf ſolche Art ein beim Gaarmachen nicht 
leicht vollkommen zu reinigendes Kupfer geben, indem det 
Spiesglanzgehalt eben fo wie der Arſenik- Eiſen⸗ und 
Schwefelgehalt ſehr nachtheilig auf die Beſchaffenheit des 
Kupfers einwirkt. 
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§. 868. 

Um dieſen verwickelten Prozeſſen aus dem Wege zu 
gehen, hat man ſehr ſilberreiches Kupfer, oder vielmehr 
armes Silber unmittelbar durch die Treibarbeit zu ſcheiden 
geſucht (§. 824). Das legirte Metall wird mit etwa 12 
Schweren Blei auf den Treibheerd geſetzt, wobei ſogleich 
Blickſilber, Glaͤtte und Heerd erfolgen. Dieſe beiden Halb; 
produkte enthalten nun ſämmtliches Kupfer, aber auch noch 
s des Silbergehalts des Kupfers, weshalb ſie uͤber einem 
h verfriſcht, und die davon fallenden Saiger⸗ 
ſtuͤcken auf den Saigerheerden abgeſaigert werden. Die 
Werke kommen zum Treiben, die Kiehnſtoͤcke aber muͤſſen 
abermals gefriſcht und wieder geſaigert werden. Alle uͤbri⸗ 
gen Arbeiten ſind mit der gewohnlichen Saigerarbeit über⸗ 
einſtimmend und dies Verfahren hat daher keinen Vortheil 
vor der Saigerung, ſondern vielmehr den Nachtheil, daß 


die Menge des in die Arbeit genommenen Bleies unnöthig 
vermehrt wird. 


§. 869. 

Die Unvollkommenheit und die Koſtbarkeit des Saiger; 
prozeſſes find einleuchtend; es hat daher in neueren Zeiten 
nicht daran gefehlt, Mittel aufzuſuchen, die Entſilberung 
des Kupfers auf andere Art zu verſuchen. Daß die Ber; 
ſchmelzung des ſilberhaltigen Schwarzkupfers mit Bleiglanz 
nicht, und am wenigſten im Schachtofen zum Zweck fuͤh ren 
kann, geht aus §. 822 hervor. Die Werke werden zu ku⸗ 
pferhaltig, und der Stein wird zu blei⸗ und filberhaltig 
ausfallen, welches Verhaͤltniß von Schwarzkupfer zum 
Bleiglanz man auch waͤhlen wuͤrde. Dagegen wird aber 
das ſilberreiche Kupfer (oder auch das kupferreiche Silber) 
jederzett, und das ſilberhaltige Kupfer, welches ſonſt der 
Saigerarbeit unterworfen wird, unter guͤnſtigen Lokalver⸗ 
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haͤltniſſen, auf folgende Art entſilbert werden. Das filber⸗ 
reiche Kupfer wird mit Bleiglanz entweder in Tiegeln, oder 
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auf dem Heerd eines gut eingerichteten Flammofens einge⸗ 
ſchmolzen und nachdem es in Fluß gekommen iſt, mit Eiſen 
verſetzt, worauf das Gemiſch einige Zeit ruhig ſtehen bleibt 
und das Werk abgeſtochen, der Stich aber geſchloſſen wird, 
wenn ſich der Stein zeigt. Auf dieſen Stein wird das 
Werk wieder zuruͤckgegeben, oder bei ſehr ſilberreichen Ku⸗ 
pfern, reines Blei genommen, welches das ruͤckſtaͤndige 
Silber in ſich aufnimmt, abgeſtochen, zum zweitenmal zu⸗ 
rückgegeben und zuletzt mit dem Stein abgeſtochen wird. 
Das Blei kann zu mehreren Schmelzungen dienen und ſich 
auf ſolche Art aufs aͤußerſte anreichern. Die Werke werden 
vertrieben und der faſt ganz entſilberte Kupferſtein wieder 
auf Schwarz: und Gaarkupfer verſchmolzen. 
b 870. f ; 

Auf eine andere Entſilberungsmethode des Kupfers, 
welche aber nur bei nicht zu reichen — wahrſcheinlich nicht 
über. a5 bis 30 loͤthigen — Kupfern anwendbar iſt, ward 
ſchon oben (9. 825.) hingedeutet. Die Verſuche im Großen 
muͤſſen genuͤgendere und guͤnſtigere Reſultate geben als die 
im Kleinen, und es iſt kaum zu bezweifeln, daß nicht dieſe 
Entſilberungsmethode bald ſehr allgemein werden wird. Die 
Erfahrungen im 9.892 lehren jedoch, daß das durch die 
Eintraͤnkarbeit zu entſilbernde Kupfer, ſich im Zuſtande des 


veinſten Gaarkupfers befinden muß und keine Spur vom 


Schwefel mehr enthalten darf. Der Prozeß wird ohne 

Zweifel am zweckmaͤßigſten in großen Tiegeln verrichtet werden. 
a §. 871, 

Die Verkalkung des ſilberhaltigen Kupfers iſt nur ſehr 

ſchwer zu bewerkſtelligen. Könnte aber ein Befoͤrderungs⸗ 

mittel zur Verkalkung aufgefunden werden, ſo wuͤrde die 


u. 


Entſilberung durch das Zuſammenſchmelzen des verkalkten 
Gemiſches mit Blei, auf dem Heerd eines Slammofens: 
vollſtaͤndig bewirkt werden (8. 821). Leichter iſt es daher, 
den Kupferrohſtein kodt zu roͤſten, mit Blei einzutraͤnken, 
die yerſchlackte M aſſe demnaͤchſt zu Kupfer zu reduciren und 
die Werke zu vertreiben. Es verſteht ſich von ſelbſt, daß 
die Eintraͤnkarbeit nur in Tiegeln, oder auf dem Heerd 
eines Flammofens geſchehen kann, wobei der Zutritt von 
ae forgfältig vermieden werden Maße 
ee en f 

Um das Silber aus dem Schwarz, 7 Gaarkupfer 
durch Amalgamarion zu gewinnen, wurde die vollkommene 
Verkalkung deſſelben er forderlich ſeyn, damit nicht ein ku⸗ 
pfer reiches Amalgam erhalten wird. Dieſe Verkalkung hat 
aber große Schwierigkeiten und deshalb iſt man auf die 
Amalgamation des Kupferſteins zurückgegangen, Weil die 
ganze Theorie der Amalgamation, ſo hoͤchſt einfach fie auch 
ſcheinen mag, doch noch gänzlich im Dunkeln liegt; fo bleibt 
nichts uͤbrig, als vorläufig der Erfahrung zu folgen, ehe 
durch die Theorie Verbeſſerungen des Prozeffes herbeigefuͤhrt 
werden koͤnnen. Aus der Erfahrung iſt es entlehnt, daß 
der Kupferſtein hoͤchſt fein gepocht und gemahlen, in einem 
gut konſtruirten Roͤſtofen nicht zu ſtark geroͤſtet, und dann 
in einem großen hoͤlzernen Gefaͤß mit 20 Prozent fein ge⸗ 
mahlenem kohlenſaurem Kalk und 10 Prozent Kochſalz, 
mit nicht zu vielem Waſſer, gemengt werden muß. Bei 
der Einwirkung dieſer Koͤrper auf einander und bei dem 
zuletzt noch vorzunehmenden Durchruͤhren entſteht eine ſtarke 
Erhitzung und eine Verdickung der Maſſe. Das Verhäft: 
nis des kohlenſauren Kalks iſt ganz vorzuͤglech zu beruͤckſich⸗ 
tigen, weil zu wenig Kalk faſt eben ip! nachtheilig wirkt, 
als ein zu ſtarker Zuſgtz. Zu piel Kalk hat die Toͤdtung 
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des Queckſilbers, folglich einen zu großen Queckſilberverluſt 
zur Folge. Zu wenig Kalk wirkt auf eine jetzt noch nicht 
erklaͤrbare Art nachtheilig, indem das Ausbringen an Sil⸗ 
ber vermindert und ein ſehr kupfer reiches Amalgam erhalten 
wird. Es iſt ſehr wahrſcheinlich daß durch einen zu gerin⸗ 
gen Zuſatz von Kalk die Bildung von ſalzſauren Metall, 
ſalzen (außer dem Hornſilber) veranlaßt wird, welche dem⸗ 
naͤchſt beim Roͤſten entweder gar nicht, oder doch nur hoͤchſt 
ſchwer zerſetzt werden koͤnnen. Die gehoͤrig durchruͤhete 
Maſſe wird getrocknet, noch einmal gemahlen, wieder 
ſchwach geroͤſtet, dann abermals gemahlen und in die Quick⸗ 
faͤſſer gebracht, worin fie mit einem Zuſatz von der gehoͤ⸗ 
rigen Menge Waſſer, von 2 Prozent Kochſalz und von 10 bis 
15 Prozent Schwarzkupfer 25 Stunden lang umgeht und 
dann mit o Prozent Queckſilber verſetzt wird, worauf 
durch den gehoͤrigen Umgang der Faͤſſer die eigentliche Amal⸗ 
gamation erfolgt. Die entſilberten Ruͤckſtaͤnde werden, nad): 
dem ſie auf die gewoͤhnliche Art verwaſchen ſind, mit Lehm⸗ 
waſſer in Ziegelformen gedruͤckt, getrocknet und uͤber einem 


Hohenofen (mit einem Zuſatz von Eiſenſauer zur Zerſtoͤh⸗ 


rung der Kalkleber) auf Schwarzkupfer verſchmolzen. 
9. 873. 
Die gewoͤhnliche Erklaͤrung dieſes Prozeſſes iſt leicht 
zu geben, indem ſich bei der erſten Roͤſtung ſchwefelſaure 


Salze bilden, welche demnaͤchſt durch den Kalk und durch 


das Kochſalz zerlegt werden, ſo daß Gips und Glauberſalz 
auf der einen, und ſogenannte ſalzſaure Metallſalze auf 


der anderen Seite entſtehen. Dieſer wechſelſeitige Austauſch 


wird durch die zweite Roͤſtung befördert und die Entſtehung 
des Hornſilbers unterliegt keinem Zweifel. Welche Rolle 
aber das Kupfer und die übrigen, zufälligen metalliſchen Be 
ſtandtheile des Steins uͤberuehmen, iſt noch gänzlich zwei⸗ 
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felhaft. Nur die reguliniſchen, aber nicht die verkalkten 

etalle vermögen ſich mit dem aus dem Kochſalz entbunde⸗ 
nen Dampf zu verbinden, obgleich auf dem naſſen Wege 
durch ſchwefelſaure Metallſalze und Kochſalz ſalzſaure Me⸗ 
tallſalze entſtehen konnen, deren Bildung zu verhindern 
wahrſcheinlich der Hauptzweck des Kalkzuſatzes iſt. Sollten 
die Metalle durch die zweite Roͤſtung alſo bloß verkalkt 
werden, fo würde ſich dies durch ein anhaltendes Roͤſten, 
ohne vorherigen Zuſatz von Kalk auch erreichen laſſen und 
es wuͤrde nur noͤthig ſeyn, das Kochſalz zuzuſetzen, wenn 
die Roͤſtung ſchon einige Zeit fortgeſetzt worden iſt, indem 
die Bildung des Hornſilbers dann immer noch erfolgen, die 
Verbindung des Kupfers und der uͤbrigen Metalle mit der 
Salzſaͤure wahrſcheinlich aber nicht ſtatt finden wurde. 
Mehr als wahrſcheinlich iſt es indeß, daß der gute Erfolg 
der Amalgamation bloß davon abhängt, die unedlen Mer 
talle vollſtaͤndig zu verkalken, die Entſtehung aller ſchwefel⸗ 
und ſalzſauren Metallſalze (bis auf die des Hornſilbers) 
ganzlich zu verhindern und daher die dazu abzweckenden 
Mittel zu ergreifen. Es wird alſo den folgenden Unter⸗ 
ſuchungen noch vorbehalten bleiben, auszumitteln, wie ſich 
die Kalke und wie ſich die ſchwefelſauren Verbindungen der 
unedlen Metalle gegen das Kochſalz in der Roͤſt hitze 
verhalten. Sind die ſalzſauren Metallſalze der unedlen 
Metalle (auf naſſem Wege) einmal gebildet, ſo iſt ihre 
Zerſetzung durch das Roͤſten unmöglich und ſie werden dem⸗ 
nächſt bei der Amalgamation im hoͤchſten Grade hinderlich. 
Die ſchwefelſauren Metallſalze werden dagegen in der Roͤſt⸗ 
hitze zerſetzt und ſind daher, wenigſtens groͤßtentheils, we⸗ 
niger nachtheilig, obgleich ſie, wenn ſie durch die Roͤſtung 
nicht zerlegt werden, beim Amalgamiren eben ſo nachthei⸗ 
lig wirken koͤnnen, als die ſalzſauren Metallſalze, zu 
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beren Bildung ſie auch noch in den Amalgamirfaͤſſern, we 
gen des in der Maſſe vorhandenen Kochſalzes, thaͤtig ſeyn 
puͤrden, ö 
| F. 874 
Daß das Kupfer das Hornſilber nicht zerſetzen kanu, 
ift oben (§. 806.) gezeigt. Der Kupferzuſatz, (welcher ſtatt 
des Eiſens angewendet wird, um das vielleicht unzerſetzt 
gebliebene ſchwefelſaure Kupfer, oder das durch zu geringen 
Kalkzuſatz entſtandene, oder das in den Amalgamirfaͤſſern N 
durch das unzerſetzte ſchwefelſaure Kupfer und durch Koch⸗ 
ſalz gebildete ſalzſaure Kupfer, nicht niederzuſchlagen und 
ins Amalgam zu bringen), kann daher vor dem Zufaß des 
Queckſilbers gar nicht wirkſam ſeyn (§. 807.); es ſey dann 
daß der Eiſengehalt des Schwarzkupfers einige Wirkung 
aͤußere. Weil Eiſen und Queckſilber wirkſamer als Kupfer 
und Queckſilber die Zerſetzung des Hornſilbers ver ranlaſſen, 
ſo wuͤrde es vortheilhafter ſeyn, ſich des Eiſens zu bedienen, 
welches aber ohne uͤble Folgen nur dann geſchehen koͤnnte, 
wenn jede Spur von ſchwefelſaurem Kupfer durch die Roͤ⸗ 
ſtung ganz zerſtoͤhrt, das 9 Kupfer aber gar nicht 
gebzdet würde. Ob ſich dieſe Bildung des ſalzſauren Ku⸗ 
pfers vor der zweiten Roͤſtung nicht ganz verhindern laͤßt, 
ob folglich der Kupferſtein nicht einer ganz anderen Be⸗ 
handlung unterworfen werden koͤnnte, wobei alle Einwir⸗ 
Bi; des Waſſers vermieden wird, das iſt noch durch meh⸗ 
re Erfahrungen naͤher auszumitteln. 
$. 820. | 

Ob es rathſamer ſey, die Schwarzkupfer durch die 
Saigerarbeit oder den Kupferſtein durch die Amalgamation 
zu entſilbern, hängt groͤßtentheils von den Preiſen des 
Bleies und des Queckſilbers, ſo wie von den Preiſen der 
Brenumaterialien ab, Den unvollkommenen Saigerprozeß 
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ganz entbehren zu koͤnnen, ſollte das Beſtreben der Mi 
tallurgen ſeyn. 
„ e. 

Sehr ſilberreiche Kupferkieſe, vorzüglich aber die Fahl⸗ 
erze und die Schwarzguͤltigerze pflegt man niemals auf 
Schwarzkupfer zu verarbeiten, ſondern ihnen den Silber— 
gehalt groͤßtentheils ſchon beim erſten Schmelzen durch einen 
Zuſatz von Bleierzen, oder von bleiiſchen Halbprodukten | 
(Glaͤtte und Heerd) zu entziehen (§. 850. 3.). An einigen 
Orten verfaͤhrt man dabei fo, daß man die ſilberreichen 
Kupfererze ſchwach roͤſtet und ſie mit 3 bis 6 mal ſo viel 
ſtark geroͤſteten Bleiglanzen, ſo wie mit Friſchſchlacken und 
mit Schlacken von den vorigen Arbeiten beſchickt, uͤber 
Hohenoͤfen oder Halbhohenoͤfen verſchmelzt. Es fallen bei 
dieſer Arbeit ſilberreiche Werke, welche vertrieben werden, 
und ein bleiiſcher Kupferſtein. Dieſer Stein erhaͤlt einige 
Roͤſtfeuer und wird dann abermals, theils mit geroͤſteten 
Bleiglanzen, theils mit bleiſſchen Vorſchlaͤgen (Heerd und 
Glaͤtte) beſchickt und verſchmolzen. Die dabei fallenden 
Werke werden vertrieben, der Stein aber wieder geroͤſtet, 
abermals auf die vorige Art beſchickt und verſchmolzen, wo: 
bei wieder Werke fallen und ein Stein erzeugt wird, wel⸗ 
cher entweder zum drittenmal auf dieſelbe Weiſe in Arbeit 
genommen, oder wenn er der dritten Veraͤnderung nicht 
bedarf, mit geroͤſteten nicht ſilberhaltigen Kupfererzen be— 
ſchickt und auf Schwarzkupfer verarbeitet wird, welches 
man demnaͤchſt gaar macht, 

„ 7% 

Die unvollkommene und unreinliche Arbeit iſt in der 
Kindheit des Huͤttenweſens erzeugt und der außerordent— 
liche Verluſt an Blei und Silber, der theils durch Ver— 
fluͤchtigung, theils durch Verſchlackung entſteht, ſo ein⸗ 
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leuchtend, daß man ſich mit Recht wundern muß, wie 
ſich ein ſolcher Schmelzprozeß bis zu unſern Tagen hat er⸗ 
halten koͤnnen. Etwas weniger unvollkommen iſt der Pro⸗ 
zeß, bei welchem die geroͤſteten ſilberreichen Kupfererze, 
mit dem mehrmals veränderten und ſtark geroͤſteten Blei⸗ 
ſtein von der Bleiarbeit (§. 881.) beſchickt, und über Halb⸗ 
hohenoͤfen verſchmolzen werden. Aber auch bei dieſer Ar⸗ 
beit pflegt man immer bleiiſche Vorſchlaͤge, wohl ſogar 


arme Werke mit in die Beſchickung zu bringen (§. 8540. 


Man nennt dieſe Arbeit die Bleiſteinarbeit und erhält 
dabei Werke, welche zur Treibarbeit kommen, und Ku⸗ 
pferſtein, welcher auf die gewoͤhnliche Art geroͤſtet und 
ſchwarz gemacht wird. Das erhaltene Schwarzkupfer wird 
dann durch die Saigerarbeit entſilbert. 

§. 878. 

So lange man nicht mit der groͤßten Sorgfalt die 
Blei- und die Kupfererze zu fepariren und für ſich auf die 
zweckmaͤßigſte Weiſe zugutezumachen bemuͤht iſt, und fo 
lange man fortfährt, verkalkte und geſchwefelte Metalle 
mit einander beſchickt im Schachtofen zu verarbeiten; ſo 
lange iſt kein vollkommener Huͤttenbetrieb denkbar und ſo 
lange wird man den Silber- Blei- und Kupfergehalt der 
Erze in den Schlacken nachweiſen muͤſſen, aus denen er 
gar nicht, oder doch nur hoͤchſt unvollkommen gewonnen 
werden kann. Faſt auf allen Huͤtten hat man bei der klei⸗ 
nen Probe ſo große Remedia, daß man es ſchon fuͤr einen 
Metallverluſt anſehen muß, wenn durch die Verſchmelzung 
nur der Gehalt nach der kleinen Probe ausgebracht wird. 
Es iſt mehr als wahrſcheinlich, daß uͤber s des wirklichen 
Bleigehalts der Erze, durch dieſe unvollkommenen Arbeiten 
theils verfluͤchtigt werden, theils durch Verſchlackung unter⸗ 
gehen und auf immer verloren ſind. Der Silberverluſt 
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wird mit dem Bleiverluſt ziemlich in gradem Verhaͤlt⸗ 
niß ſtehen. 
$. 879. 

Ein vortheilhaftes Silberausbringen aus den reichen 
Kupfererzen iſt nur durch die Behandlung derſelben in Flamm⸗ 
Öfen zu erreichen. Die Kupfererze muͤſſen in gut eingerich⸗ 
teten Röftöfen von ihrem Arſenik-Spiesglanz- und Schwe- 
felgehalt fo vorſichtig und fo vollkommen als möglich befreit 
werden. Sollte die Erfahrung im Großen die Reſultate 
der Verſuche im Kleinen nicht beſtaͤtigen, und ſollte es 
nicht möglich ſeyn, den Silbergehalt der völlig abgeroͤſteten 
und vollkommen verkalkten Erze, durch die bloße Eintraͤnk⸗ 
arbeit mit Blei (5. 871.) zu gewinnen, oder ſollte man 
nicht — was jedoch zu erwarten iſt — dahin gelangen, ſo 
gut vorbereitete Erze, ungeachtet ihres großen Silberge— 
halts, mit Vortheil zu amalgamiren; fo muͤſſen die vers 
kalkten Erze auf einem Geſtuͤbbeheerd des Flammofens mit 
Kohlenſtaub geſchmolzen und redueirt, und demnaͤchſt in 
demſelben Flammofen mit etwa 3 mal fo viel Bleiglanz ver: | 
bunden, der vollkommen geſchmolzenen Maſſe aber ſo viel 
Zuſchlaͤge von metalliſchem Eiſen gegeben werden, als es 
nach der Erfahrung noͤthig ſeyn wird, um den Stein voll: 
kommen bleifrei zu erhalten. Das weitere Verfahren ſtimmt 1 
ganz mit der Entſilberung des reichen Kupfers ($. 869.) 
uͤberein. 1 

$. 880. 

Dieſe fo ſehr wuͤnſchenswerthe Vervollkommnung der 
Huͤttenprozeſſe wird aber nur moͤglich, wenn die genaueſte 
Separation der Blei- und der Kupfererze niemals aus den 
Augen gelaſſen wird und wenn zur Bleiarbeit nur wirkliche 
Bleierze genommen werden. Alsdann wird auch erſt die 
Verbeſſerung der Bleihuͤttenarbeit ſelbſt, welche im hohen 


ae Pa 7 


Grade mangelhaft und unvollkommen iſt, ausgeführte wer 
den koͤnnen. 
§. 881. 

Wirkliche Silbererze, welche aber, weil ſie ſehr fein in 
der Bergart eingeſprengt ſind und durch die Poch- und 
Waſcharbeiten daher ohne große Koſten und ohne Metall⸗ 
verluſt nicht reiner aufbereitet werden koͤnnen, werden an 
einigen Orten mit großem Vortheil durch die Verſchmelzung 
mit Schwefelkieſen uͤber Hohenoͤfen oder ee. 
oder durch die Noharbeit zugutegemacht (§. 850. 4). 
Schwefel der, Kieſe ſammelt das in den Erzen in 
Silber in ſich auf und ſchuͤtzt es gegen Verſchlackung. Der 
Rohſtein, welcher 4 bis 5 Loth Silber enthält, wird meh: 
rere male geroͤſtet und mit geroͤſteten Bleierzen beſchickt in 
die Bleiarbeit gegeben. Es fallen bei dieſer Arbeit, welche 
ebenfalls uͤber Halbhohenoͤfen verrichtet wird, Werke und 
Stein. Der letztere wird mehrere male (gewoͤhnlich 3 mal) 
verändert und wenn er durch dieſe dreimalige Veraͤnderung 
den größten Theil feines Dleigehalts hat fallen laſſen; ſo 
wird er, mit geroͤſteten ſil bereichen Kupfererzen beſchickt, 
in die Bleiſteinarbeit gegeben ($. 877). 
$. 882. | 

Fände eine genaue Trennung der Blei- und der Kur 
pferhuͤttenarbeiten ſtatt, fo wuͤrde man den Kupfergehalt 
des Rohſteins möglichft vermeiden muͤſſen, um ihn bei der 
Bleiarbeit zuſetzen zu koͤnnen; oder wenn dies bei ſo fein 
eingeſprengten Erzen nicht thunlich iſt, oder wenn die Erze 
vielmehr mehr kupfriger als bleiiſcher Natur ſind, ſo wuͤrde 
er mit den reichen Kupfererzen ($. 879.) gemeinſchaftlich 
verarbeitet werden muͤſſen. Es leuchtet nicht ganz ein, 
warum man die Roharbeit nicht mit einer Concentrationsar⸗ 
beit verbindet, und ſtatt des Schwefelkieſes den erhaltenen 
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Rohſtein ſelbſt wieder als Zufchlag zu den ſilberarmen Erzen 
anwendet. Wenn die Roharbeit mit gehoͤriger Sorgfalt 
betrieben wird, ſo kann dadurch kein Silberverluſt entſtehen, 
der größer wäre als bei der gewohnlichen Roharbeit; man 
wuͤrde dadurch aber den großen Vortheil erlangen, den 
Rohſtein zu jedem beliebigen Gehalt anreichern und ihn 
wahrſcheinlich vortheilhafter durch die Amalgamation, oder 
durch die Eintraͤnkarbeit nach dem Abroͤſten, als en die 
Verbleiung zugutemachen zu koͤnnen. 
§. 883. 

Solche Silbererze, die man fuͤr die Roharbeit und 
fuͤr die Amalgamation zu reich haͤlt, welche aber zu arm 
find, um fie fo wie die derben Silbererze zugutemachen zu 
koͤnnen ($. 848.), werden unmittelbar zur Bleiarbeit gegeben. 
Dies iſt allerdings nothwendig, um ſie durch die Schmel⸗ 
zung von der Bergart zu trennen; zu wuͤnſchen bleibt es 
aber noch, daß die Bleiarbeit ſelbſt, mit mehr Vollkommen⸗ 
heit ausgeuͤbt wuͤrde, um den Bleiverbrand zu vermeiden 
und den Silberverluſt zu vermindern. Daß det Silber⸗ 
verluſt bei ſolchen Silbererzen die man jetzt in die Blei⸗ 
arbeit zu geben pflegt, durch die Roharbeit größer ſeyn 
wuͤrde, iſt nirgends erwieſen, vielmehr zu erwarten, daß 
der Silbergehalt durch die Roharbeit — wo fie wegen vor; 
handener Kieſe nur moͤglich iſt — weit reiner und vollkomm⸗ 
ner als durch die Bleiarbeit ausgebracht werden wird. 

§. 884. 

Eine ſehr große Verbeſſerung hat das Silberhuͤtten⸗ 
weſen durch die Amalgamation erhalten. Dieſe ward zwar 
ſchon im Jahr 1571, in Amerika durch Velas eo ein⸗ 
gefuͤhrt, erlitt mehrere Abaͤnderungen und iſt beſonders im 
Jahr 1640 durch Alonfo Barba weſentlich verbeſſett a 
worden; allein v. Born zeigte im Jahr 1780 doch gie 
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den Weg, wie arme und ſchwefelhaltige Silbererze mit 
Vortheil durch die Amalgamation zugutegemacht werden 
koͤnnen. Das aͤlteſte Verfahren beſtand darin, die fein 
gemahlenen Erze mit Queckſilber und Waſſer in ſteinernen, 
oder in kupfernen Gefaͤßen zuſammenzureiben; gleichzeitig 
ſcheint aber auch die Amalgamation in Haufen eingefuͤhrt 
worden zu ſeyn, welche ſich von der neueren Amalgamations⸗ 
methode die in Europa ſtatt findet, weſentlich unterſcheidet. 
Das Amerikaniſche Amalgamationsverfahren iſt erſt durch 


Hrn. Sonneſchmidt genau bekannt geworden. 


§. 885. 
Die Amerikaniſchen Silbererze beſtehen vorzuͤglich aus 
Hornerzen, zum Theil auch aus gediegenem Silber. Die 
ganz derben Erze werden ausgehalten um auf einem ein⸗ 


fachen Wege zugutegemacht zu werden (§. 848). Die eins 


geſprengten Erze werden zuerſt trocken gepocht, dann in 
Mühlen (Tahonas) mit etwas Waſſer ganz fein gemahlen 


und zuweilen ſchon bei dieſem Zermahlen mit zwei Prozent 


Kochſalz beſchickt, welches gleichzeitig mit zermalmt wird; 
zuweilen auch erſt nachher mit dem gleichfalls fein gemah⸗ 
lenen Kochſalz moͤglichſt genau vermengt. Der aufs feinſte 
gemahlene Erzſchwamm wird in groͤßeren und kleineren 
Haufen (Tortas und Montones) auf einem geebneten, mit 
ſteinernen Platten ausgelegten Platz aufgeſchuͤttet, durch 
Treten (Trituration) durchgeknetet, mit Kochſalz gemengt, 
wenn dieſes nicht ſchon beim Mahlen mit zugeſetzt worden 
iſt, mehrere male gewendet und wieder triturirt, und 
nachdem die Maſſe einen gewiſſen breiartigen Zuſtand er⸗ 
halten hat, mit einem fein gepulverten Gemenge von Ei 
fen; und Kupfervitriol (Magiſtral) verſetzt. Der Zuſatz 


| differirt von 3 bis 1 Prozent. Der Erzhaufen wird dann 


wieder gewendet und triturirt, geebnet und mit Queckſilber 
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verſetzt, jedoch wird niemals weniger als ein Drittel und 
niemals mehr als zwei Drittel der Quantitat Queckſilber 
zugeſetzt, welche bis zur gaͤnzlichen Beendigung des Pro 
zeſſes erforderlich iſt und welche auf jede Mark Silber ges 
woͤhnlich 3 Pfund Queckſilber betraͤgt. Den Zuſatz von 
Magiſtral und den Queckſilberzuſatz nennt man zuſammen 
die Incorporation. Die incorporirten Erzhaufen werden 
12 bis 20 Tage lang von Zeit zu Zeit triturirt und ge⸗ 
wendet, und bei einem gut getroffenen Verhaͤltniß des Mas 
giſtrals, worauf faſt alles ankommt, muß das Quedfilber, 
nach vollbrachter Inkorporation keine metalliſche, ſondern 
eine graue und matte Oberflaͤche haben. Bei einer gut er⸗ 
folgten Inkorporation erhält man beim Probenehmen nicht 
allein Amalgam, ſondern auch Limadur, oder noch nicht 
amalgamirtes, metalliſches Silber. Alsdann werden den 
Erzhaufen die ferneren Queckſilberzuſaͤtze, bei denen man 


ſich nicht uͤbereilen muß, gegeben. Nach beendigter Amal⸗ 
gamation wird das Amalgam verwaſchen, filtrirt und 
gebrannt. 


§. 386. 

Hat der Amalgamirhaufen zu viel Hitze, d. h. iſt das 
Queckſilber mit einer verkalkten dicken Haut uͤberzogen und 
will kein Amalgam entſtehen, ſo iſt zwar ein Zuſatz von 
Kalk im Stande, die nachtheiligen Erfolge zu heben; allein 
es tritt dann auch die Erkaͤltung ein; d. h. der ganze 
Amalgamationsprozeß ſtockt, wenn man nur ein wenig zu 
viel Kalk anwendet, ſo daß oft von Neuem Magiſtral und 
Kochſalz angewendet werden muß. Ein Verluſt von Zeit 
und von vielem Queckſilber ſind dann immer die Folge. 
Ein Silberverluſt entſteht auch, wenn man gleich anfaͤng⸗ 
lich zu viel Queckſilber anwendet, weil alsdann nicht alles 
Silber amalgamirt wird. Die Ruͤckſtaͤnde ſollen bis auf 
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a Loth ganz entſilbert ſeyn und außer der Gebirgsart noch 
verkalktes und mit Salzſaͤure verbundenes Queckſilber ent— 
halten. Man unterſcheidet daher auch den Queckſilber⸗ 
verluſt der durch verzehrtes Queckſilber, und den, der durch 
verlornes Queckſilber entſteht. Der letztere iſt abweichend, 
von der größeren und geringeren Vollkommenheit des Pro⸗ 
zeſſes, wobei ſich mehr oder weniger Queckſilber zerſchlaͤgt, 
abhängig und beträgt vier bis acht mal fo viel als das aus; 
gebrachte Silber; der erſtere bleibt ſich gleich und betraͤgt 
eben ſo viel als das erhaltene Feinſilber. 

5. day. \ 

Die amerikaniſche Amalgamationsmethode in Haufen 
erfordert viel Zeit und hat einen großen Queckſilberverluſt 
zur Folge, obgleich keine Anlagekoſten für Oefen und Huͤt⸗ 
tengebäude noͤthig find und die Unkoſten für Brennmate⸗ 
rialien erſpart werden. Dies iſt vorzuͤglich der Grund, 
weshalb die Amalgamation in Haufen in Suͤdamerika nicht 
ſo leicht durch eine andere Methode verdraͤngt werden duͤrfte. 
Den Vorwurf des unvollkommnen Silberausbringens ver⸗ 
dient ſie ſo wenig, daß ſie in manchen Fällen in dieſer 
Ruͤckſicht die europälfchen Amalgamationsmethoden hinter 
ſich zuruͤck laͤßt. 

§. 888. 

In dem groͤßten Theil von Europa wuͤrde die ameri⸗ 
kaniſche Amalgamation in Haufen ſchon wegen der Rauhheit 
des Climas nicht anwendbar ſeyn, indem der Prozeß durch 
ſtarke Kälte, beſonders durch Froͤſte unterbrochen wird. 
Deshalb iſt man auch in einigen hoch liegenden Gegenden 
in Suͤdamerika genoͤthigt, die Erze einige Tags lang in 
einen bedeckten und erwaͤrmten Raum zu bringen, welches 
freilich in den mehrſten europaͤiſchen Ländern nicht zurei⸗ 
chend ſeyn würde, Der weſentliche Unterſchied zwiſchen der 

Sie 
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amerikaniſchen und europaͤiſchen Amalgamation beſteht darin, 
daß die Zerſetzung des Hornſilbers in Südamerika durch 
Queckſilber, und in Europa durch Eiſen oder Kupfer ge⸗ 
ſchieht, weshalb bei jener Amalgamation auch ein ungleich 
größerer Queckſilberverluſt ſtatt finden muß. Die Art wie 
die Zerſetzung geſchieht, iſt um ſo ſchwerer einzuſehen, als 
ſelbſt die geſchwefelten Silbererze (Glaserz, Sproͤdglaserz 
und Rothguͤltigerz) im rohen Zuſtande zur Amalgamation 
geſchickt ſind. Weil das Queckſilber das Hornſilber nur 
durch den Zutritt der Salzſäure zu zerſetzen vermag ($. 808.), 
jo dient der Magiſtral wahrſcheinlich dazu, das Kochſalz 
langfam zu zerſetzen, damit die daraus ſich entwickelnden 
Dämpfe mit der vorhandenen Feuchtigkeit zu Salzſaͤure zu: 
ſammentreten, welche durch Queckſilber und Hornſilber auf 
eine bis jetzt noch unbekannte Art wieder zerlegt wird, wos 
bei zugleich das Hornſilber ſelbſt eine Zerſetzung erleidet. 
Durch dieſe Zerlegungen und neuen Verbindungen entwickelt 
ſich eine große Waͤrme in den Amalgamirhaufen, wodurch 
die Amalgamation ſehr befördert wird. Daraus erklärt ſich 
auch, warum zu viel Magiſtral eine Erhitzung und Ber; 
kalkung des Queckſilbers, zu wenig eine Stockung des Pro— 
zeſſes, und zu viel Kalkzuſatz, nach einem vorhergegan— 
genen zu ſtarken Magiſtralzuſatz, ebenfalls ein Aufhoͤren 
der Amalgamation und außerdem noch die Toͤdtung von 
vielem Queckſilber zur Folge haben muß. Das geſchwe⸗ 
felte Silber wird wahrſcheinlich durch die ununterbrochene 
Einwirkung der Wärme und der Feuchtigkeit zerlegt und 
zuerſt in Hornſilber umgeaͤndert, welches alsdann durch 
Quedfilber und Salzſaͤure weiter zerlegt wird. 
$. 889. 

Das Hornſilber wird nicht zerlegt, wenn eine waͤß⸗ 

rige Aufloͤſung des Magiſtrals mit einer Kochſalzaufloͤſung 


vermengt wird, und die flüffige Aufloͤſung über Queckſilber 
und Hornſilber ſtehen bleibt. Es iſt alfo nicht das ſalzſaure 
Kupfer welches die Zerſetzung veranlaßt, ſondern es wird 
dazu freie Salzſaͤure erfordert, welche ohne Zweifel durch 
ihren Waſſerſtoffgehalt auf das Hornſilber wirkt. Um den 
Prozeß vollkommen erklaͤren zu koͤnnen, iſt es nothwendig, 
den Zuſtand des Queckſilbers in den Ruͤckſtaͤnden noch naͤ⸗ 
her kennen zu lernen und die Erſcheinungen zu pruͤfen, 
welche bei der Aufloͤſung des Queckſilbers und der Metalle 
uͤberhaupt, bei einem gleichzeitig ſtatt findenden Einwirken 
des Hornſilbers, ſich darbieten. Befaͤnde ſich das Quer: 
filber in den Ruͤckſtaͤnden in dem Zuſtande des Kalomels 
(F. 772.), fe würde es auf dem naſſen Wege durch Eiſen 
nicht zerſetzt werden koͤnnen. f 
§. 890. 

Ungemein viel einfacher, ſchneller und nur mit einem 
durch mechaniſche Urſachen veranlaßten Queckſilberverluſt 
verbunden (der jedoch durch vollkommene Einrichtungen ſehr 
vermindert werden kann), aber eine große Menge von 
Maſchinerieen und Einrichtungen erfordernd, iſt die euro⸗ 
paͤiſche Amalgamationsmethode. Sie gründet ſich darauf, 
das Silber in Hornfilber umzuaͤndern und dieſes durch die 
gemeinſchaftliche Einwirkung des Queckſilbers und des Ei⸗ 
ſens oder des Kupfers (§. 807.) zu zerſetzen, wobei ſich 
das entſtandene reguliniſche Silber mit dem Queckſilber zu 
einem Amalgam vereinigt. Ein Queckſilberverluſt durch 
Auflöfung des Queckſilbers findet dabei durchaus nicht ſtatt, 
indem die Salzſaͤure keine Spur davon aufnimmt. Ein 
Queckſilberverluſt durch Aufloͤſung wuͤrde aber eintreten 
koͤnnen und unfehlbar ſtatt finden, wenn ſich das Silber 
nicht im Zuſtande des Hornſilbers, ſondern im ſchwefelſauren 
Zuſtande befaͤnde, weil das ſchwefelſaure Silber durch 
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das Queckſilber zerlegt wird ($ 803.), welches beim Hoc: 
fiber nicht der Fall ift, fo daß das Queckſilber bei der 
europäifchen Amalgamation bloß als Vehikel dient, um das 
aus dem reducirten Hornſilber entſtandene Silber aufzu⸗ 
nehmen. Daß die Wirkung des Eiſens durch das Queck⸗ 
ſilber verſtaͤrkt und die des Kupfers erſt durch das Queck⸗ 
filder möglich gemacht wird, iſt ſchon bemerkt. 

j $. 891. 

Man haͤlt nicht alle ſilberhaltigen Erze für geſchickt zur 
Amalgamation. Nur die duͤrren Erze (§. 846.) und die 
ſilberhaltigen Schwefelkieſe find dazu geeignet und muͤſſen 
ſo mit einander verſetzt werden, daß eine 8 loͤthige Be⸗ 
ſchickung erhalten wird und daß die Erze, wenn ſie durch 
den Schmelzprozeß aufbereitet worden wären, etwa 30 Pro⸗ 
zent Rohſtein gegeben haben wuͤrden. In Ermangelung 
ſilberhaltiger, werden gewöhnliche Schwefelkieſe nach den 
angegebenen Beſtimmungen zugeſetzt. Erze die ſehr kupfer⸗ 
blei- und wismuthhaltig find, koͤnnen mit Vortheil nicht 
amalgamirt werden, weil das Amalgam zu ſehr mit Ku— 
pfer, Blei und Wismuth uͤberladen wird. Auch die Erze 
welche viel Arſenik und Spiesglanz enthalten, ſieht man 
aus dem angegebenen Grunde nicht gern. 

$. 892. 

Das Verfahren bei der Amalgamation iſt folgendes: 
Die mit der gehoͤrigen Menge von Schwefelkieſen verſetz⸗ 
ten und fein gepochten Erze, werden mit 10 Prozent fein 
zerpulvertem Kochſalz ſorgfaͤltig gemengt, in gut konſtruir⸗ 
ten Roͤſtoͤfen erſt ſtark erhitzt, dann langſam abgedampft 
und zuletzt wieder ſtaͤrker gegluͤhet, nach beendigter Roͤ⸗ 
ſtung durch einen Erzdurchwurf geworfen und das Groͤbere 
von dem Feineren getrennt. Erſteres wird noch einmal mit 
& Prozent Kochſalz geroͤſtet, Letzteres durch ein feines 


Erzſieb gefiebt, das Siebgrobe ebenfalls wieder mit 2 Pros 
zent Kochſalzzuſatz geroͤſtet, das Siebfeine aber gemahlen, 
wobei das Erzmehl durch Mehlbeutel von Beuteltuch gehen 
muß und in dieſem hoͤchſt fein zertheilten Zuſtande zur ei⸗ 
gentlichen Amalgamation uͤbergeben wird. Das Amalga⸗ 
miren oder Anquicken geſchieht jetzt nicht mehr in hölzernen 
ſtehenden Cylindern, in denen ſich ein eiſernes Kreutz auf 
und nieder bewegt; ſondern in horizontal liegenden Faͤſſern, 
welche ſich um ihre Axe drehen und mit einer ſtarken Ar⸗ 
matur verſehen ſind. Jedes Faß wird gewoͤhnlich mit 26 
Centner Erzmehl, 3 Centner Waſſer und 1 Centner ſtum⸗ 
pfen Eiſenblechſtuͤcken beſetzt. Nachdem die Faͤſſer mit ver⸗ 
biegeltem Spund anderthalb Stunden umgegangen ſind, wird 
ein Queckſilberzuſatz von 5 Centnern gegeben und die Faͤſſer 
bleiben 16 bis 18 Stunden lang in einem faſt ununter⸗ 
brochenen Umgang. Es iſt bei dleſer Quickarbeit vorzuͤglich 
auf den doppelten Umſtand Ruͤckſicht zu nehmen, einmal, 
daß die Maſſe, oder der Quickbrei die gehörige Conſiſtenz 
habe, damit das Queckſilber mit allen Erztheilchen in Beruͤh⸗ 
rung komme und bei einer zu zaͤhen Maſſe nicht von der Be⸗ 
ruͤhrung abgehalten werde, bei einer zu fluͤſſigen Maſſe aber 
nicht auf dem Boden liegen bleibe; und dann, daß die Faͤſſer 
wine zu ſchnell und nicht zu langſam umgehen, damit das 

Queckſilber im erſten Falle nicht an den Waͤnden der Faͤſſer 
hängen und im letzten Fall immer unten auf dem Grunde 
liegen bleibe. Durch dieſe Quickarbeit entwickelt ſich eine 
bedeutende Waͤrme in den Faͤſſern, weshalb dieſelben auch 
alle 3 bis 4 Stunden einmal arretirt und unterſucht wer⸗ 
den muͤſſen, damit der etwa zu ſteif gewordene Quickbrel. 
durch Waſſer wieder verduͤnnt werden koͤnne. Wenn die 
Proben die vollſtaͤndig erfolgte Amalgamation ergeben, ſo 
wird zum Verduͤnnen des Queckſilbers en. indem 
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die Faͤſſer ganz mit Waſſer angefuͤllt und in eine langſame 
Bewegung geſetzt werden, damit ſich das ſchwerere Queck— 
ſilber ruhig ſenken koͤnne. Iſt dies nach Verlauf einet 
Stunde geſchehen, ſo erfolgt das Ausleeren der Faͤſſer, 
wobei man zuerſt das ſilberhaltige Queckſilber und dann die 
Ruͤckſtaͤnde ablaufen laͤßt und beſonders auffaͤngt. 


§. 893. d 

Das ſilberhaltige Queckſilber wird durch Saͤcke von 
Zwillich gepreßt, um das mit dem Amalgam verbundene 
Queckſilber (welches indeß noch 2 bis 3 Loth Silber im Cent⸗ 
ner mit ſich nimmt) durch mechantſchen Druck zu trennen. 
Von dem in den Preßſͤͤcken zuruͤckgebliebenen Amalgam 
wuͤrde das Queckſilber durch Deſtillation getrennt werden 
muͤſſen; um aber allen Queckſilberverluſt moͤglichſt zu ver⸗ 
huͤten, bedient man ſich eiſerner, von allen Seiten ge: 
ſchloſſener und nur unten offener, glockenartiger Gefaͤße, 
welche uͤber einem eiſernen Ausgluͤhteller, auf welchem ſich 
das Amalgam befindet, dergeſtalt herabgelaſſen werden, 
daß die untere offene Grundflaͤche jenes eiſernen Gefaͤßes 
durch Waſſer geſperrt wird, welches ſich in einem Kaſten 
befindet, in welchem zugleich der Fuß ſteht, welcher die 
Ausgluͤhteller trägt. "Wenn dann der eiſerne Mantel, 
welcher in einem ofenartigen Gemaͤuer eingeſchloſſen iſt, mit 
brennenden Kohlen gluͤhend gemacht wird, ſo verbreitet 
ſich die Hitze bis zum Ausgluͤhteller und bewirkt eine Ver⸗ 
fluͤchtigung des Queckſilbers, deſſen Daͤmpfe ſich in dem 
Waſſerkaſten mit ziſchendem Geraͤuſch verdichten. Das auf 
den Tellern zuruͤckbleibende Silber iſt ſelten mehr als 12 loͤ⸗ 
thig; es enthält (außer hoͤchſt wenigem Queckſilber) noch 
Kupfer, Blei, Wismuth, Kobolt, Spiesglanz und Ar: 
ſenik, und wird auf dem Treibheerd mit aufgeſetzt, abge⸗ 
trieben und dann fein gebrannt. Das abdeſtillirte Queck⸗ 


ſilber enthält oft 2 bis 3 Loth Silber im Lenkner⸗ welches 
indeß nicht verloren geht. 
§. 894. | 
Die RNuͤckſtaͤnde (§. 892) werden, nachdem das Amal⸗ 
gam aus den Quickfaͤſſern abgelaufen iſt, mit vielem Waſſer 
verdünnt und in große cylindriſche Waſſerbottiche geleitet, 
in welchen ſie durch einen, kreisfoͤrmig um ſeine Axe ſich 
drehenden hoͤlzernen, oder eiſernen, 2: oder 4flügligen 
Rechen langſam bewegt werden, damit ſich die in den 
Ruͤckſtaͤnden noch befindlichen Queckſilberamalgamtheilchen 
ſenken koͤnnen. Man hat dabei eine zu ſtarke und eine zu ge⸗ 
ringe Verduͤnnung zu vermeiden, weil im erſten Fall die 
groͤberen Erztheilchen ebenfalls zu ſchnell niederfallen wuͤr⸗ 
den. Haben ſich alle Queckſilbertheilchen geſenkt, fo wei: 
den die oberen Zapfen in den Bottichen nach und nach 
gezogen und die entſilberten Erztruͤben abgelaſſen. Den 
unterſten Zapfen zieht man nur wenn das niedergeſenkte 
Amalgam abgelaſſen werden ſoll, welches nur von Zeit zu 
Zeit geſchieht. Die aus den Waſchbottichen abgelaſſenen 
Ruͤckſtaͤnde werden in Suͤmpfe geleitet, in denen ſich die 
entſilberten Erztheilchen zu Boden ſetzen und auf die Hal⸗ 
den geſtuͤtzt werden; die Fluͤſſigkeit aber abgezapft und auf 
Quickſalz (Glauberſalz, welches mit Kochſalz, ſalzſaurem 
Eiſen u. ſ. f. verunreinigt iſt) verſotten werden kann. 
§. 895. 

Die Silbererze W 0 ſich auf ſolche Art bis auf den 
geringen Ruͤckſtand von X bis Es Loth im Centner, welcher 
in den Erzen zuruͤckbleibt und verloren geht, entſilbern. 
Bei einer ſehr forgfältigen Arbeit beträgt der Queckſilber— 
verluſt fuͤr die Mark Feinſilber nicht mehr als ein halbes 
Loth, und dieſer Verluſt iſt bloß durch das Zerſchlagen des 
Queckſilbers, alſo durch mechaniſche Urſachen herbeigeführt: 
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§. 896. 

Daß, und warum ſich das Hornſilber bei einem Zur 
ſatz von einem anderen Metalle zum Queckſilber, ſchneller 
und vollkommner als das reguliniſche Silber amalgamiren 
laßt, iſt oben (5. 810.) erwaͤhnt. Das zuzuſetzende Me⸗ 
tall iſt am beſten Eiſen, weil es am wohlfeilſten iſt, weil 
es ſchon für ſich allein, und noch viel ſchneller in Verbin; 
dung mit Queckſilber, das Hornſilber zerlegt und weil es 
ſich mit dem Queckſilber nicht, oder wenigſtens nur hoͤchſt 
ſchwer amalgamirt, folglich das Amalgam nicht verunreinigt, 
welches durch jedes andere zugeſetzte Metall mehr oder we⸗ 
niger der Fall ſeyn wuͤrde. Der Prozeß der Amalga⸗ 
mation nach der gewoͤhnlichen Anſicht iſt leicht zu erklaͤren, 
indem ſich durch die Roͤſtung ſalzſaure Metalle und Glau⸗ 
berſalz bilden ſollen, von denen die erſteren bei der Amal⸗ 
gamation durch Eiſen zerſetzt und ihre Metalle vom Queck⸗ 
füber aufgenommen werden ſollen, weshalb die nach erfolg: 
ter Verquickung in den Faͤſſern befindliche Fluͤſſigkeit aus 
Glauberſalz und ſalzſaurem Eiſen beſteht, das Queckſilber 
aber das Silber, Kupfer, Blei u. ſ. f. aus den ſalzſauren 
Metallen aufgenommen hat. i 

$. 897. 

Wenn bei der Nöftung, außer dem Hornſilber, noch 
andere ſalzſaure Metalle gebildet wuͤrden, ſo koͤnnte die 
Zerſetzung derſelben in der Roͤſthitze nicht erfolgen und das 
Queckſilber würde mit einer viel größeren Menge von 
Metallen uͤberladen werden, oder das Amalgamirſilber 
würde weit armer ausfallen muͤſſen, als es wirklich der 
Fall iſt. Die ſalzſauren Metalle werden aber nur dann 
gebildet, wenn die durch die Roͤſtung entſtandenen ſchwefel⸗ 
ſauren Salze nicht ganz zerlegt, ſondern unzerlegt mit in 
die Quickfaͤſſer gebracht werden. Nur dann geſchieht die 
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Bildung derſelben durch die Zerſetzung des Kochſalzes auf 
dem naſſen Wege, und die einmal gebildeten ſalzſauren 


Salze werden dann, auch durch nochmaliges Roͤſten, nicht 
wieder zerſtoͤhrt werden koͤnnen. Dies iſt der Grund, wars 


um beim Durchruͤhren des geroͤſteten Kupferſteins mit koh⸗ 
lenſaurem Kalk und Kochſalz, wirklich etwas ſalzſaures 


Kupfer entſteht ($$. 872. 873.) welches durch die folgende 


Roͤſtung nicht wieder zerſetzt werden kann. Fuͤr den Erfolg 
bei der Verquickung iſt es zwar ganz einerlei, ob ſich die 
mit dem Silber vereinigten Metalle im geroͤſteten Erzmehl 
im ſchwefelſauren oder im ſalzſauren Zuſtande befinden, 
weil dieſe Metallſalze ſaͤmmtlich durch Eiſen zerlegt und 
die Metalle an das Queckſilber gebracht werden; allein 
fuͤr die Roͤſtarbeit beſteht ein weſentlicher Unterſchied darin, 
daß die ſchwefelſauren Metallſalze noch zerlegt und fuͤr die 
Quickarbeit unſchaͤdlich gemacht werden; die ſalzſauren 
Metallſalze aber unzerlegt bleiben und bei der Quickarbeit 
nachtheilig werden. 
§. 898. 

dan hat durch Erfahrung gefunden, daß die bleiiſchen 
Silbererze ganz vorzuͤglich zur Amalgamation untauglich ſind, 
weil das Amalgam zu bleihaltig ausfällt, wodurch die Vers 
quickungskoſten wegen des Queckſilberverluſtes zu groß wer⸗ 
den. Dieſe Erſcheinung würde mit dem Verhalten der ge; 
ſchwefelten unedlen Metalle zum Kochſalz in der Roͤſthitze 
im Widerſpruch ſtehen, wenn man ſich nicht erinnerte, daß 
der Bleiglanz durch die Roͤſtung unter gewiſſen Umſtaͤnden 
metalliſches Blei geben kann (85. 393. 424.). Eben dieſe 
Erſcheinung findet ohne Zweifel auch beim Spiesglanz und 
vielleicht auch beim Zinn ſtatt, weil dieſe Metalle im rei⸗ 
nen und geſchwefelten Zuſtande ſchon in der Roͤſthitze ſchmel⸗ 
zen. Arſenikaliſche Silbererze enthalten reguliniſches Arfenik 
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und find alſo ſchon an ſich faͤhig, die aus dem Kochſalz, 
durch die Einwirkung der ſchweſelſauren Dämpfe entwickelte 
Subſtanz (Chlorine) aufzunehmen. Eben dies iſt der Fall, 
wenn die Erze reguliniſches Wismuth, Tellurium, Kupfer 
u. ſ. f. enthalten. Dieſe Erze muͤſſen alſo zur Amalgama⸗ 
tion vorzuͤglich untauglich ſeyn, wenn ſie auf die gewoͤhn⸗ 
liche Art behandelt, naͤmlich mit Kochſalz und geſchwefelten 
Metallen angeroͤſtet werden, weil ſich außer dem Hornſil⸗ 
ber auch Hornblei u. ſ. f. bildet, welches durch die Roͤſtung 
nicht mehr zerſtoͤhrt wird; ſondern mit in die Quickfaͤſſer 
kommt, in denſelben durch Eiſen zerlegt und das Metall 
vom Queckſilber, gleichzeitig mit dem Silber aus dem 
Hornſilber aufgenommen wird. — Alle uͤbrigen ſalzſauren 
ſeetalle welche ſich im Quickbrei vor der Amalgamation be: 
finden, koͤnnen nur durch die Zerlegung des Kochſalzes 
durch die unzerſetzt gebliebenen ſchwefelſauren Metallſalze, 
in demſelben Augenblick entſtehen, wenn das geröftete Erz⸗ 
mehl mit Waſſer in die Quickfaͤſſer gebracht wird, und 
ihre Entſtehung kann durch die vollkommene Abroͤſtung der 
geſchwefelten Metalle verhindert werden. f 
5 §. 899. | 
Die kieſigen Erze muͤſſen den zu amalgamirenden Sil⸗ f 
bererzen bei der Roͤſtarbeit zugeſetzt werden, damit die ö 
durch die Roͤſtarbeit gebildeten ſchwefelſauren Daͤmpfe daͤs 
Kochſalz zerlegen und damit die Chlorine an die regulini⸗ 
ſchen Metalle treten koͤnne. In ſo fern alſo außer dem 
Silber noch andere reguliniſche Metalle in den zu amalga⸗ 
mirenden Erzen oder Huͤttenprodukten enthalten ſind, oder 
gebildet werden (§. 898.), muͤſſen außer dem Hornſilber 
auch andere Chlorinemetalle entſtehen, welche in die Quick⸗ 
faͤſſer kommen und ſich durch den Waſſerzuſatz zum Theil 
in ſalzſaure Metallſalze umändern. Außerdem koͤnnen auch 


einige ſchwefelſaure Metallſalze, welche durch die Roͤſtung 
gebildet ſind, unzerlegt bleiben, und dieſe werden ſich in 
den Quickfaͤſſern zu ſalzſauren Metallen umaͤndern. Um 
alſo ein reines Silberamalgam durch die Verquickung der 
ſilberhaltigen Erze und Rohſteine oder Metalle zu erhalten, 
muß die Bildung aller Chlorinemetalle verhuͤtet und die 
durch die Roͤſtarbeit entſtandene Verbindung der Schwefel⸗ 
ſaͤure mit den Metallen gaͤnzlich zerſtoͤhrt werden. 

§. 980. 

Aus dem Vorgetragenen geht das hoͤchſt wichtige und 
bisher wenig, oder gar nicht beachtete Reſultat hervor, 
daß die zu amalgamirenden Silbererze, Rohſteine und Me⸗ 
talle, die erſteren ohne allen Zuſatz von kieſigen Erzen (in⸗ 

ſofern ſie nicht gediegen Kupfer, Wismuth u. ſ. f. enthal⸗ 
ten, welche Metalle durch kieſige Zuſchlaͤge beim Noͤſten 
ſchneller und vollkommner verkalkt werden) und die letzte⸗ 
ren mit einem Zuſatz von Kieſen (oder noch beſſer, nad: 
dem ſie vorher in den geſchwefelten Zuſtand geſetzt worden 
ſind, um ſich leichter verkalken zu laſſen) ganz vollkommen 
todt geroͤſtet werden muͤſſen; damit jede Spur von Schwe— 
felmetall gaͤnzlich zerſtoͤhrt wird und alle Metalle vollkom⸗ 
men verkalkt werden. Iſt dies geſchehen, ſo werden die 
abgeroͤſteten ſilberhaltigen Erze, Steine und Metalle mit 
fein gemahlenem Kochſalz und Eiſenvitriol (bei Kupfer: 
ſteinen kann allenfalls Kupfervitriol genommen werden) ge 
mengt angeroͤſtet und demnächft wie gewöhnlich gemahlen 
und verquickt. 


$. 901. 
Die Vortheile und Vorzuͤge dieſer Amalgamationsmethode 
ſind hoͤchſt bedeutend und beſtehen vorzuͤglich darin, daß: 
1.) alle flüchtigen Metalle, Arſenik, Spiesglanz u. ſ. f. 
durch die Roͤſtung ganz verjagt werden koͤnnen; 
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daß alle Metalle vollkommen verkalkt, alſo wedek 
Chlorinemetalle gebildet werden, noch ſchwefelge— 
ſaͤuerte Metalle unzerlegt zuruͤckbleiben koͤnnen, welche 
bei der Quickarbeit nachtheilig ſeyn koͤnnten; 
daß nur einzig und allein Hornſilber erzeugt, alfe 
auch ein ganz reines Silberamalgam erhalten wird; 
daß man ſich auch bei der Amalgamation des Ku: 
pferſteins, ſehr ſicher des wirkſameren Eiſens, ſtatt 
des Schwarzkupfers zur Zerſetzung des Hornſilbers 
bedienen kann; 
daß eine bedeutende Erſparung an Kochſalz bewirkt 
werden wird, indem man wahrſcheinlich mit weit 
weniger als mit der Hälfte der bisherigen Zuſauͤtze 
ausreichen wird; 
daß man reichere und aͤrmere Silbererze mit großer 
Vollkommenheit entſilbern kann; 
daß an Roͤſtungskoſten bedeutend erſpart werden wird, 
indem ſich das Haufwerk durch Weglaſſung der Kieſe 
ſehr vermindert, wodurch auch überhaupt die Roͤſt⸗ 
arbeit vollkommener und der Ruͤckhalt an ſchwefel⸗ 
ſauren Metallſalzen geringer wird; 
daß man die Schwefelkieſe, welche ſonſt beim Roͤ⸗ 
ſten der Silbererze zugeſchlagen wuͤrden, entbehren 
und zur Roharbeit benutzen kann; 
9.) daß das Silber durch das verminderte unhaltige 
Haufwerk ſchneller und reiner ausgebracht werden wird; 
10.) daß bei der Amalgamation der Rohſteine die Zuſaͤtze 
von kohlenſaurem Kalk wegfallen, wodurch ſich der 
Queckſilberverluſt bedeutend vermindern wird. 
Wenn man erwaͤgt, daß die Koſten fuͤr den anzu⸗ 
wendenden Eiſen- und Kupfervitriol, welche durch vor— 
hergegangenes Kaleiniren ihr Kryſtallwaſſer verloren haben 
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muͤſſen, durch die Weglaſſung der kleſigen Erze bei den 
Silbererzen und durch den verminderten Aufwand von Koch⸗ 
ſalz, ſehr reichlich werden gedeckt werden; ſo iſt mit Recht 
zu erwarten, daß die hier vorgeſchlagene neue Amalga⸗ 
mationsmethode bald allgemein in Anwendung kommen wird. 


6 VENEN 


/ 
1 


Literatur des Silbers. 


Das Ausbringen des Silbers iſt ſo genau mit dem des 

| Bleies und des Kupfers verbunden, daß man faſt in 

allen bei dieſen Metallen angezeigten Schriften, auch 

von der gleichzeitig ſtatt findenden Gewinnung des 
Silbers unterrichtet wird. 

Das bergmaͤnniſche Journal fuͤr 1789, 1790, 1793 und 
1800 enthält mehrere Abhandlungen über das Silber: 
Blei⸗ und Kupferausbringen durch die Schmelzarbeit 
in Sachſen, Ungarn, Schweden und Hannover. 

Der Tyroler Schmelzprozeß findet ſich ansfuͤhrlich beſchrie⸗ 

ben, in der Bergbaukunde. I. 217. 

Ferner ſind fuͤr verſchiedene Schmelzprozeſſe zu vergleichen: 
Lempe's Magaz. der Bergbaukunde. VIII. IX und 
XIII. Ferber's Beitr. zur Mineralgeſch. von Boͤh⸗ 
men 1774. Deſſen phyſ. metall. Abhandl. uͤber die 
Gebirge und Bergwerke in Ungarn, 1780. Jars me 
tall. Reiſen. III. 63. 109. 267. 349. 358. 407. IV. 514. 
663. Ullmann's mineralog. Beobachtungen. Heft II. 
Friesleben, Bemerkungen uͤber den Harz. B. I. 

Ueber die Treibarbeit; in Sachſen, Jars Reiſen IV. 
741; zu Hettſtadt. IV. 311; in Böhmen. IV. 374; in 
England. IV. 949. und das Journ, des mines No, 128. 
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Ueber die Saigerarbeit; Jars Reiſen. IV. 783. 824. 
Herrmann's Geſch. d. Kupfers. 

Ueber das Silberfeinbrennen; Jars Reiſen. III. 321. 
IV. 759. 876. 

Ueber die Amalgamation. Zur Geſchichte derſelben, Gme⸗ 
lin's Geſchichte d. Chemie. I. 464. 751. III. 1004. 

J. v. Born, über das Anquicken der gold- und filber- 
haltigen Erze, Rohſteine, Schwarzkupfer und Hüttens 
ſpeiſe. Wien. 1786. 

d' Elhuyar, Theorie der Amalgamation in der Bergbau— 
kunde. I. 238 — 263. II. 200 — 296. 

Einzelne Beiträge zu den Amalgamationsprozeſſen. Berg: 
baukunde. I. 264 - 282. II. 199. 121. 410 — 441. — 

Bergmaͤnniſches Journ. f. 1788 S. 573. 693., für 1789 
S. 825. — Lampadius Neue Erfahrungen im Ge— 
biete d. Chemie u. Huͤttenkunde. Weimar. 1816. S. 15. 
61. 204. 

T. Sonneſchmidt, Beſchreibung d. ſpaniſchen Amals 
gamation ſo wie ſie bei den Bergwerken in e ge⸗ 
braͤuchlich iſt. Gotha. 1810. ' 

Beſchreibungen von den Verfahrungsarten beim Silberaus— 
bringen durch den Blei- und Kupferhuͤttenprozeß und 
durch die Amalgamation, ſo wie ſie in Sachſen, Manns⸗ 
feld und Hannover wirklich ausgeuͤbt werden, finden 
ſich ganz ausfuͤhrlich in Lampadius Handb. d. allg. 
Hüttenfunde Th. II. Band 1 und 2. 

Schluͤter's Unterricht von Huͤttenwerken iſt ganz wor⸗ 
zuͤglich auf den Theil der Huͤttenkunde, welcher das 
Ausbringen des Silbers durch die Blei- und Kupfer⸗ 
huͤtten⸗Prozeſſe vortraͤgt, gerichtet. 


SE 

Eigenſchaften und Verhalten des Goldes. 
4 9. 982. 
Das Sold hat eine eigenthuͤmliche hellgelbe Farbe und ei⸗ 
nen ſtarken Glanz. Auf dem Bruch zeigt es kein beſtimmt 
jackiges, ſondern ein dichtes, fadiges Gefüge: 

§. 903. i 

Das ſpeciſiſche Gewicht differirt von 19,3 bis 19,65; üls 
dem es durch Schlagen und Preſſen eine etwas größere 
Dichtigkeit erhält; 

e N 

Die Härte des reinen Goldes iſt nicht viel groͤßer als 
die des Bleies, weshalb es der Abnützung ſehr unterwotz 
fen iſt und zur Verhinderung derſelben mit anderen Me⸗ 
tallen verſetzt oder legirt wird. i 

5 f 8 f §. 905. b a 

An Feſtigkeit, die ſich durch Biegſamkeit aͤußert, ſteht 
das Gold dem Silber nach, indem dieſelbe, nach Thom, 
fon, durch die Zahl 150,07 ausgedruͤckt wird, ſo daß das 
Kupfer 2 mal und das Stabeiſen etwa 33 mal feſter iſt als 
Gold. Dagegen uͤbertrifft es alle bekannten Metalle an 
Dehnbarkeit und Geſchmeidigkelt. 

$. 906. 

Es iſt geruch⸗ und geſchmacklos und berbreitet auch beim 

Reiben keinen Geruch. 


= 


Ke 


$. 907. 

In der Wärme bis zum Siedepunkt des Waſſers dehnt 
ſich das Gold, naͤchſt dem Platin, unter allen Metallen 
am wenigſten aus, indem ſich 100, Theile nur bis zu 
100,094 verlängern. 

$. 908. 

An der Luft erleidet das Gold gar keine Veränderung 

und behaͤlt auch an der feuchten Luft ſeinen Glanz. 
$. 909. 

Das reine Gold ſchmelzt in einer lichten Gluͤhhitze, ob: 
gleich in den allererſten Graden der Weißgluͤhhitze, in einer 
Temperatur welche man etwa auf 1300 Gr. Fahr. ſchaͤtzt. 
Reines Gold kommt daher etwas fruͤher als Kupfer in Fluß. 
Auf der Oberflaͤche zeigt das geſchmolzene Gold eine licht: 
grüne Farbe. Es verändert ſich dabei nicht und kryſtalliſirt 
beim Erkalten zu kurzen vierſeitigen Pyramiden. Naͤchſt 


dem Platin gehoͤrt das Gold zu den feuerbeſtaͤndigſten und 
unzerſtoͤhrbarſten Metallen, auch wird es durch fluͤchtige 
Körper kaum, oder doch nur in hoͤchſt unbedeutender 
Menge mit verfluͤchtigt, wodurch es einen großen Vorzug 
vor dem Silber beſitzt. 


$. 910. 

In der heftigſten, durch Brennglaͤſer und Brennſpie⸗ 
gel hervorgebrachten Hitze, vor der Flamme des mit Sauer— 
ſtoffgas genährten Luftrohrs und in dem heftigſten Feuer 
der Voltaiſchen Batterie verfluͤchtigt ſich das Gold wirklich 
und verbrennt zum Theil zu einem purpurrothen Kalk. 

$. 911. 

Die Verbindungen des Goldes mit Sauerſtoff, oder 
die Goldkalke ſind noch wenig bekannt, denn auch ſelbſt 
auf dem naſſen Wege, durch Ausſcheidung des in den Saͤu⸗ 
ren aufgeloͤßten Goldes, wird kein reiner Goldkalk erhalten, 


indem ſich immer eine dreifache Verbindung mit dem Nie; 
derſchlagungsmittel zu bilden ſcheint. Nach Berzelius 
ſoll es zwei Verbindungen des Goldes mit Sauerſtoff geben 
(Schweigger's Journ. VII. 43), indeß weichen die Un⸗ 
terſuchungen von Prouſt (Gehlen's Journ. I. 477 u. f.) 
von jenen Angaben ganz ungemein ab, und die Goldkalke 
muͤſſen daher noch einer genaueren Pruͤfung unterworfen 
werden, beſonders iſt der zweite Goldkalk (das Goldoxydul) 
noch hoͤchſt problematiſch. Der Kalk ſoll aus 89,225 Gold 
und 10,775 Sauerſtoff zuſammengeſetzt ſeyn, oder 100 Gold 
ſollen 12,077 „ aufnehmen. 
§. 912. 

Das reine Gold iſt in den Alkalien und im Ammoniak 
vollkommen unaufloͤslich. Den auf dem naſſen Wege ev: 
zeugten Goldkalk loͤßt das Ammoniak aber ſehr ſchnell und 
leicht auf; auch die Alkalien und Erden ſcheinen ſich mit 
dem Goldkalk und mit Saͤuren ſehr gerne zu dreifachen 
Salzen zu verbinden. 

§. 913. 

Eine Verbindung des Goldes mit Kohle iſt nicht vor; 
handen. Mit dem Phosphor hat Hr. E. Davy das Gold 
in luftleeren Roͤhren verbunden (Schweigger's Journ. X, 
382 u. f.), indem die Vereinigung ohne dieſe Vorſicht, we⸗ 
gen der geringen Verwandtſchaft des Goldes zum Phos— 
phor, mißt erfolgen wollte. 

§. 914. 

Obgleich das Gold von der Schwefelleber beim Schmel⸗ 
zen ſo vollkommen aufgeloͤßt wird, daß es beim Aufloͤſen 
der geſchmolzenen Maſſe im Waſſer eine ganz klare Auf⸗ 
loͤſung bildet; ſo laͤßt ſich doch das Gold mit dem Schwe— 
fel im Fluſſe nicht vereinigen. Selbſt die Niederfchläge des 
in Saͤuren aufgeloͤßten Goldes durch Schwefelwaſſerſtoffgas 
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| find nach Prouſt (Gehlen's Journ. I. 483.) nur Gemenge 
von reguliniſchem Gold und von Schwefel. Ungeachtet die⸗ 
ſer ſehr geringen Verwandtſchaft beider Koͤrper zu einander, 
kommen doch in der Natur Verbindungen des Goldes mit 
anderen geſchwefelten Metallen vor, von denen es nicht 
wahrſcheinlich iſt, daß ſich das Gold darin nur im Feguli- 
ſchen Zuſtande, gleichſam durchwachſen oder aufgeloͤßt be: 
fände. Auch in die Miſchung der durch den Schmelzpro— 
zeß erzeugten ſchwefelhaltigen Verbindungen, oder in die Mi⸗ 
ſchung der Rohſteine geht das Gold mit ein, wenn gleich 
nicht fo leicht und gern als das Silber. Ob es ſich in fol- 
chen Rohſteinen, ſo wie in allen durch Zuſatz von Schwe⸗ 
fel bereiteten geſchwefelten Metallen, im reguliniſchen Zu— 
ſtande vertheilt, oder wirklich geſchwefelt befindet, iſt noch 
näher zu unterſuchen. 
§. 915. 

Unter allen Säuren iſt das Gold bloß im Koͤnigswaſſer 
auflösbar. Durch ein langſames vorſichtiges Verdampfen 
laſſen ſich blaͤttrige Kryſtalliſationen erhalten, welche aber 
ſehr leicht zerfließen und dann ſalzſaures Gold bilden, wel: 
ches auch im Weingeiſt und im Aether aufloͤslich iſt. In 


der Hitze bleibt das Gold reguliniſch zuruͤck und es ent⸗ 


wickeln ſich Daͤmpfe von Waſſer und Chlorine. Ein ſehr 
geringer Theil des Chlorinegoldes ſoll jedoch bei dieſer Zer; 
ſetzung verfluͤchtigt werden. 

. 

Die auffallenden und noch immer nicht genuͤgend er; 
flärten Erſcheinungen, welche die ſalzſauren Goldaufloͤſun⸗ 
gen mit Alkalien und Erden ſo wie mit einigen anderen 
zugeſetzten Koͤrpern hervorbringen, haben Vauquelin | 
(Schweigger's Journ. III. 325 u. f.) und Pro uſt (a. a. O.) 
unterſucht. Das grüne ſchwefelſaure Eifen ſchlaͤgt das Gold 


aus der ſalzſauren Aufloͤſung reguliniſch nieder und wird 
dadurch zum ſchwefelſauren Eiſenoxyd. Das gruͤne ſalz⸗ 
ſaure Eiſen bringt dieſe Erſcheinung nicht hervor. Das 
Ammoniak ſchlaͤgt das Gold als Knallgold, naͤmlich als 
eine wahrſcheinlich dreifache, bei der Erhitzung uͤber dem 
Siedepunkt des Waſſers und bei geringem Druck heftig 
detonirende Verbindung, nieder. Das Knallgold loͤßt ſich 
in mehrerem Ammoniak vollkommen auf. Auch der durch 
Alkalien erhaltene Niederſchlag des Goldes aus der Salz⸗ 
ſaͤure wird durch Digeriren mit Ammoniak knallend. Ge⸗ 
woͤhnlich pflegt man das Knallgold fuͤr einen ammoniak⸗ 
haltigen Goldkalk zu halten; allein es ſcheint nothwendig 
noch mit einem Theil Chlorine verbunden zu ſeyn. In 
Salzſaͤure loͤßt es ſich auf, wird aber durch Zuſatz von Al⸗ 
kalien wieder als Knallgold abgeſchieden, Weil das Gold 
mit dem Ammoniak und mit der Salzſaͤure fo ſehr leicht 
auflösliche Verbindungen eingeht, ſo wird das Gold durch 
einen Zuſatz von Salmiak zur koͤnigsſauren Goldauflöſung 
nicht niedergeſchlggen, auch erfolgt die Aufloͤſung des Gol⸗ 
des in dem mit Salmiak verſetzten Koͤnigswaſſer, welches 
ein Mittel abgiebt, Gold und Platin von einander zu 
trennen ($.758.). 
| 9. 917. 

Ein ſchoͤner dunkel purpurfarbener Niederſchlag, der 
ſogenannte mineraliſche Purpur oder der Goldpur⸗ 
pur des Caſſius wird erhalten, wenn eine Auflöfung 
des Goldes in Koͤnigswaſſer, mit einer in der Kälte 
bereiteten Aufloͤſung des Zinnes in Koͤnigswaſſer zuſam⸗ 
mengegoſſen wird. Eine ſtarke Verduͤnnung mit Waſſer 
und eine nicht zu ſtark verkalkte Zinnauflöſung, ſind 
die vorzuͤglichſten Bedingungen zum guten Erfolg. Fuͤr ein 
Gemenge von hoͤchſt oxydirtem Zinnkalk und von regulini⸗ 
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ſchem Gold kann man den Purpur nicht halten, obgleich 
beide Koͤrper Beſtandtheile deſſelben ſind. Das Ammoniak 
loͤßt den Purpur leicht und vollkommen mit einer dunkel⸗ 
rothen Purpurfarbe auf, obgleich der hoͤchſt orydirte Zinn: 
kalk nur ſehr unvollkommen und das reguliniſche Gold gar 
nicht vom Ammoniak aufgeloͤßt wird. Durch Deſtillation 
laßt ſich das Ammoniak entfernen, auch durch Säuren der 
Purpur niederſchlagen. Berzelius nimmt einen beſon⸗ 
deren, für ſich nicht darſtellbaren Oxydationszuſtand des 
Goldes im Purpur an (Schweigger’s Journ, VII. 54 u. f.), 
der aber freilich nicht erwieſen it. Die Natur der Vers 
bindung des Caſſiſchen Purpurs bleibt vor der Hand noch pro: 
blemgtiſch und ſo lange auch die Erklaͤrung ſeiner Entſtehung. 
§. 918. 

Dem Glaſe und dem Porzellan ertheilt das Gold eine 
Purpurfarbe und es ſcheint daher daß daſſelbe im Zuſtande 
der feinſten mechaniſchen Zertheilung purpurfarben erſcheine, 
obgleich es auch nicht unmoͤglich iſt, daß es durch dieſe 
Schmelzung (wie das Iridum, . 718) verkalkt werden 
kann und daher die Purpurfarbe zeigt. 

5 $. 919. 

Die Niederſchlaͤge durch Alkalien aus dem ſalzſauren 
Golde loͤſen ſich in anderen Saͤuren, obgleich immer nur 
theilweiſe und langſam auf. Die Verbindungen des Gol⸗ 
des mit den uͤbrigen Saͤuren ſind wenig bekannt; die mit 
der Salpererſaͤure iſt nur ſehr muͤhſam zu bewerkſtelligen 
und das Gold ſcheidet ſich ſehr bald im reguliniſchen Zu: 
ſtande wieder ab. 


$.. 920. 
Das Gold verbindet ſich ſehr leicht mit allen Metallen. 
Ueber die Legirung des Goldes hat Hatchett aͤußerſt 
ſchaͤtzbare Verſuche angeſtellt (Scherer 's Neues Journ. 


IV. 50 — 91). Geringe Quantitäten Blei, Wismuth und 
Spiesglanz vermindern ſchon die Dehnbarkeit des Goldes, wes⸗ 
halb ſie von dem zu verarbeitenden Golde moͤglichſt rein abge⸗ 
ſchleden werden muͤſſen. Die uͤbrigen Metalle folgen in Ruͤck⸗ 
ſicht ihres Einfluſſes auf die Dehnbarkeit in folgender Ordnung: 
Arſenik, Zink, Kobolt, Mangan, Rickel, Zinn, Platin, Ku⸗ 
pfer, Silber, ſo daß es eigentlich nur zwei, zur Legirung mit 
Gold taugliche Metalle giebt, nämlich Silber und Kupfer, 
welche auch nur zu dieſem Zweck angewendet werden, um dem 
Golde mehr Haͤrte zu ertheilen und es gegen die zu leichte 
Abnutzung zu ſchuͤtzen. Den Zuſatz von 7; Silber oder Kupfer 
fand Hatchett fuͤr den zweckmäßigſten zur Ausmuͤnzung. 
$. 921. 

Der Zuſatz von Silber zum Gold iſt bei den Münzen 
nicht ſehr gebraͤuchlich, weil das Silber, ſchon in geringen 
Verhaͤltniſſen, die ſchoͤne gelbe Farbe des Goldes blaſſer 
faͤrbt. Man bedient ſich lieber des Kupfers, weil das Ku⸗ 
pfer, in nicht zu großen Verhaͤltniſſen, die gelbe Farbe des 
Goldes faſt noch mehr erhoͤhet, ohne ſeiner Dehnbarkeit 
zu ſehr nachtheilig zu werden. Zu manchen Arbeiten kann 
das Gold aber mit Kupfer nicht legirt werden, ſondern es 
wird mit Silber beſchickt; in anderen Faͤllen wendet man 
anch wohl Kupfer und Silber zu gleicher Zeit an. Daraus 
entſpringen die rothe, die weiße und die gemiſchte 
Karatirung. Man muß daher beim Probiren des Gol⸗ 
des auf einem Probirſtein (§. 814), eigentlich Probirnadeln 
von drei verſchiedener Zuſammenſetzung, aus Gold und 
Silber fuͤr die weiße, aus Gold und Kupfer fuͤr die rothe, 
und aus Gold, Silber und Kupfer fuͤr die gemiſchte Kara⸗ 
tirung haben, ſo daß wegen der ſehr verſchiedenen Ber; 
haͤltniſſe der Zuſammenſetzung, eine große Menge von 
Probirnadeln fuͤr das Gold erforderlich iſt. 
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$. 922. 

Die Legirung des Goldes mit Platin iſt bis jetzt noch 
wenig gebräuchlich, obgleich ſich in manchen Faͤllen wohl 
eine nuͤtzliche Anwendung von dem Metallgemiſch machen 
laſſen würde. — Dagegen kommt die Verbindung des Gol⸗ 
des mit Silber faſt in allen Verhaͤltniſſen vor, auch wird 
das Gold außerſt häufig gleichzeitig mit dem Silber im Gro⸗ 1 
ßen qus den Erzen ausgebracht. Beide Metalle ſcheinen ö 
ſich in allen Verhaͤltniſſen mit einander zu verbinden, ob⸗ 
gleich bei großen Quantitäten, die unten im Tiegel be; 
findliche ge ſchmolzene M aſſe wohl einen etwas groͤßeren 
Goldgehalt als die oben im Tiegel Fe haben duͤrfte. 


§. 923. 

Es giebt mehrere und ſehr verſchiedene Verfahrungsarten, 
um das Gold vom Silber abzuſcheiden. Die Scheidungs⸗ 
methoden auf dem naſſen Wege ſind auf dem verſchieden⸗ 
artigen Verhalten der beiden Metalle gegen die Saͤuren 
hegruͤndet. Das vom Hrn. Schnaubert (Schweigger's 
Journ, IV. 159 u. f.) vorgeſchlagne Verfahren, das ſil⸗ 
berhaltige Gold in Schwefelſaͤure aufzuloͤſen, wuͤrde we⸗ 
gen der Wahlfeilheit der Schwefelſaͤure ſehr zu empfehlen N 
ſeyn, wenn das Silber durch das Gold nicht zu ſehr, und 
zwar mehr als bei der Anwendung von Salpeterſaͤure ge⸗ 
gen die Einwirkung der Saͤure geſchuͤtzt wuͤrde. Vielleicht 
laßt ſich aber die Schweſfelſäͤure in manchen Faͤllen mit 
Vortheil auwenden, um das Silber big zu einem gewiſſen 
Werhaͤltniß vom Golde trennen und das ſilberhaltige Gold j 
alsdann weiter durch Spiesglanz ſcheiden zu koͤnnen. 4 


9. 924. g 
Gewoͤh lich bedient man ſich der reinen, nicht zu ſehr 
pero unnten Salpeterſäure zur Silbe rſcheidung, indem dieſt 
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das Gold ebenfalls unaufloͤslich zuruͤcklaͤßt. Die Säure 
darf jedoch nicht mit Salzſaͤure verunreinigt ſeyn, weil 
ſonſt mit dem Golde auch Hornſilber zuruͤckbleiben wuͤrde. 
Die Erfahrung hat gelehrt, daß wenigſtens drei mal ſo 
viel Silber mit dem Golde verbunden ſeyn muß, wenn 
alles Silber aufgeloͤßt werden ſoll und deshalb muß das 
ſilberhaltige Gold, welches weniger Silber enthaͤlt, noch 
mit ſo viel Silber verſetzt werden, daß 4 Theile der Mi⸗ 
ſchung aus 3 Silber und 1 Gold beſtehen. Die Scheidungs⸗ 
methode heißt daher auch die Quartation, das Quar⸗ 
tiren oder die Scheidung durch die Quart. Das 
zurückbleibende Gold wird abgewaſchen und mit Salpeter 
zuſammengeſchmolzen (oder beſſer mit Sublimat fein einge⸗ 
brannt), das aufgeloͤßte Silber aber gewohnlich durch Ku- 
pfer niedergeſchlagen und nach dem Ausſuͤßen zuſammen ge⸗ 
ſchmolzen. Bei der Anwendung von ſchwachem, auch wohl 
mit etwas Kupfer verunreinigten Scheidewaſſer — deſſen 
ſich die Goldſcheider häufig bedienen — bleibt etwas Silber, 
auch wohl Kupfer, bei dem Golde zuruͤck. Das Silber 
wird aber durch Niederſchlagen mit Kupfer immer einigen 
Kupfergehalt erhalten und nie ganz fein werden koͤnnen. 
Einen ſehr zweckmaͤßigen Apparat, um die Salpeterſäure, 
welche beim Aufloͤſen des Silbers zerſetzt wird, groͤßten⸗ 
theils wieder zu gewinnen, deſſen Haupteinrichtung darin 
beſteht, daß mit dem Aufloͤſungsapparat eine Flaſche in 
Verbindung geſetzt wird, deren räumlicher Inhalt von at; 
moſphaͤriſcher Luft nach und nach durch Waſſer verdraͤngt 
und in die Vorlage gefuhrt wird, hat Hr. Lampadius 
(Neue Erfahrungen im Gebiet der Chemie und Huͤttenkunde. 
Weimar 1816. S. 219 — 222) beſchrieben. 
Vauquelin, Handbuch d. Probirkunſt. A. d. Franz. von Wolff, 
Königsberg, 1800, b . 
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§. 925. 

Wenn viel Gold mit wenig Silber verbunden iſt, pflegt 
man das ſilberhaltige Gold in Koͤnigswaſſer aufzuloͤſen, wo⸗ 
bei Hornſilber zuruͤckbleibt, welches redueirt werden muß, 
das aufgeloͤßte Gold aber durch grünen Eiſenvitriol nieder- 
gefchlagen wird. Dieſe Scheidungsmethode iſt indeß wenig 
gebraͤuchlich. N 

§. 926. 

Silberhaltiges Gold welches etwa den vierten Theil | 
Silber enthält, ſcheidet man am beſten durch das Zuſam⸗ 
menſchmelzen mit zweimal ſo viel Schwefelſpiesglanz. Beide 
Koͤrper werden in einem ſehr geraͤumigen Ipſer Tiegel zu⸗ 
ſammengeſchmolzen; wenn das Gold aber unter 18 karatig 
iſt, ſo wird fuͤr jedes Karat unter 18 in der Mark des 
legirten Goldes ein halbes Loth Schwefel hinzugethan. Der 
in einem Giespuckel ausgegoſſene, oder beſſer im Tiegel ver⸗ 
kalkte ſpiesglanzhaltige Goldkoͤnig wird, nachdem er von dem 
Plachmal oder geſchwefeltem Silber durch einen Hammer⸗ 
ſchlag getrennt iſt, in einem Tiegel geſchmolzen und durch | 
einen krumm gebogenen Blaſebalg verblafe n, das Gold 
aber demnaͤchſt entweder mit Salpeter geſchmolzen, oder 
mit Sublimat fein gebrannt. Das Plachmal wird im Tie⸗ 
gel, oder auf dem Teſt geſchmolzen und was beim Fluͤſſig⸗ 
werden zuerſt den Schwefel entlaͤßt und als Regulus nie⸗ 
derfällt, iſt etwas im Plachmal ruͤckſtaͤndig gebliebenes 
Gold, mit Silber verbunden, welches das naͤchſte mal mit 
in die Arbeit genommen und durch rohes Spiesglanz ge⸗ 
ſchieden wird. Das Schwefelſilber wird am ſchnellſten auf 
dem Teſt, oder im Tiegel durch Stabeiſen geſchieden, be⸗ 
fonders wo man Gelegenheit hat, das entſtandene Schwe— 
feleiſen, ſeines geringen Silberruͤckſtandes wegen, wieder 
zu verſchmelzen. Iſt dieſe Gelegenheit nicht vorhanden, ſo 


P ²˙¹—9Qä³.w nn BL ] B 


wird das Silber auf dem Teſt eingeſchmolzen und der Schwe: 
fel beim Schmelzen durch Geblaͤſe verblaſen, das Silber 
aber mit einem geringen Bleizuſatz fein gebrannt. Am beſten 


iſt es, das geſchwefelte Silber, wo ſich die Gelegenheit 


darbietet, auf den Treibheerd zu ſetzen. 
$. 927. N 

Befindet ſich ſehr viel Silber mit dem Golde verbunden, 
ſo iſt die Scheidung durch rohes Spiesglanz zu koſtbar und 
es wuͤrde auch zu viel Gold durch das Verblaſen des Spies⸗ 
glanzes verfluͤchtigt, indem alsdann eine weit groͤßere Menge 
als 2 mal ſo viel rohes Spiesglanz angewendet werden muͤßte. 
Auch die Scheidung durch Salpeterſaͤure (5. 924.) wird als⸗ 
dann zu koſtbar, weshalb man den Goldgehalt im Silber 
durch andere Mittel fo einzuengen ſucht, daß die Quar⸗ 
tation demnaͤchſt vorgenommen werden kann. Dieſe Mittel 
ſind die Scheidung durch Cementiren, oder die koncentrirte 
Scheidung, und die trockne Scheidung, oder die Schei⸗ 
dung durch Guß und Fluß. 

$. 928. 

Bei der Scheidung durch Cementiren wird das lami⸗ 
nirte goldhaltige Silber, in einem gut verſchloßnen Cemen⸗ 
tirkaſten „ mit Cementpulver geſchichtet und einige Zeit lang 
gegluͤhet, jedoch ſo daß das Metall nicht in Fluß kommt. 
Das Cementpulver beſteht aus gleichen Theilen Salpeter und 
roth gebranntem Vitriol, welches Gemiſch mit 2 mal ſo 
viel gepulvertem Ziegelſteinmehl vermengt wird, um das 
Zuſammenſchmelzen zu verhindern. Nachdem das Cemen⸗ 
tiren 12 bis 16 Stunden lang fortgeſetzt und das Gefaͤß 
erkaltet iſt, werden die Bleche vom Cementpulver gerei⸗ 
nigt, mit reinem heißen Waſſer abgewaſchen und durch 
die Quartation, oder durch Auflöfen in Salpeterſaͤure wei⸗ 
ter behandelt. Das gebrauchte Cementpulver und die durch 
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Abdampfen der Waſchwaſſer erhaltenen Ruͤckſtaͤnde werden 
mit 3 bis 4 mal ſo viel Blei geſchmolzen und die ſilberhaltigen 
Bleikoͤnige vertrieben. Dieſe Scheidungsmethode iſt indeß 
nicht ſehr gebraͤuchlich, well fie mit einem großen Silber: 
verluft verbunden iſt. Wo man, ſtatt des Salpeters, Koch 
ſalz anwendet, wird die Scheidung noch unvollkommner, 
weil ein Theil des Goldes gleichzeitig mit dem entſtandenen 
Hornſilber aufgeloͤßt und ein goldhaltiges Silber erhalten 
wird, welches die Scheidungskoſten nicht tragen wuͤrde. 
. §. 929, 

Die Scheidung des Goldes aus dem goldhaltigen Silber 
durch Guß und Fluß iſt eine ſehr einfache Operation, welche 
aber große Sorgfalt erfordert. Das Silber wird granulirt, 
angefeuchtet und mit Schwefelblumen, oder mit moͤglichſt 
fein zerpulvertem Schwefel aufs innigſte mechaniſch gemengt. 
Die ſo vorbereiteten Granalien werden in einem gußeiſernen 
Kaſten mit dem anhaͤngenden Schwefel cementirt, um eine 
innigere Verbindung vor dem Schmelzen zu bewirken und 
um den eigentlichen Schmelztiegel demnaͤchſt recht anfuͤllen 
zu koͤnnen, weil die Höhe der geſchmolzenen Maſſe vor: 
zuͤglich vortheilhaft iſt. Die cementirten Granalien werden | 
in Ipſer Tiegeln (die oben rund und nicht dreyeckig find, J 
damit der Regulus und das Plachmal durch Umſtuͤrzen 
nach dem Erkalten herausfallen und der Tiegel wieder ge— N 
braucht werden kann) geſchmolzen. Bei dieſem Schmelzen 
iſt eine Weißgluͤhhitze erforderlich, damit die Maſſe ganz 
duͤnnfluͤſſig wird; auch muͤſſen die Tiegel mit Stuͤrzen bes 
deckt ſeyn. Sobald ſich auf der Oberflaͤche der geſchmolzenen 
Maſſe etwas Koͤrniges und Glaͤnzendes zeigt, wodurch das 
Hervortreten des metalliſchen Silbers angezeigt wird, ſo 
iſt es Zeit, reine, vorher in einem eiſernen Löffel ſtark 
erhitzte Silbergranalien zuzuſetzen, die Maſſe 1 Stunde lang 


im Fluß zu erhalten, dann zum zweitenmal, und nach Ver⸗ 


lauf von abermals einer Stunde zum drittenmal Silber⸗ 


granalien zuzuſetzen, die Maſſe noch eine Stunde lang im 


Fluß zu erhalten, dann erkalten zu laſſen und demnoͤchſt 
den Tiegel umzuſtürzen. Es iſt nicht unwahrſcheinlich, daß 
die Goldtheilchen mechaniſch im geſchwefelten Silber ſchwim⸗ 
men und von den zugeſetzten reinen Silbergranalien zu Bo⸗ 
den genommen werden. Das unten in dem Tiegel befind⸗ 
liche Schwefelſilber iſt wirklich goldhaltiger, weshalb auch 
die Hoͤhe der Tiegel beſonders vortheilhaft iſt. Der guͤldiſche 
Silberregulus kommt, wenn er reich genug iſt, in die Quart; 
ſonſt muß das Verfahren, bei ſehr wenig goldhaltigem Silber, 
ſo oft wiederholt werden bis der Regulus reich genug an 
Gold geworden iſt, um in die Quart gebracht werden zu 
können. Von dem Plachmal wird das zunaͤchſt am König 
befindliche abgeſchlagen, ausgehalten und zur naͤchſten Gold⸗ 
ſcheidung genommen, weil es noch etwas Gold enthaͤlt. 
Das Plachmal wird auf die oben (§. 926.) angegebene Art 
zugutegemacht. 

b. 930. 

An einigen Orten bedient man ſich der Glaͤtte ſtatt des 
reinen Silbers zum Niederſchlagen des Goldes. Dies Ver⸗ 
fahren iſt nicht zu loben, weil die Glaͤtte zugleich ſehr viel 
Silber mit niederſchlaͤgt und weil man ganz unnoͤthig ge⸗ 
ſchwefeltes Blei in das Plachmal bringt. Die Glaͤtte wirkt 
theils durch den Sauerſtoffgehalt theils als Blei, weshalb 
der Regulus auch ſehr wenig Gold im Verhaͤltniß zum 
Silber enthält und daher noch oͤfterer dieſe Coneentrations⸗ 
arbeit erleiden muß. 

§. 931. 
Mit dem Queckſilber verbindet ſich das Gold ſehr leicht 


und gern zu einem Amalgam und wird aus dieſer Verbin⸗ 
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dung eben fo wie das Silber geſchieden. Die Verquickung 

des Goldes geſchieht weit ſchneller und in einer viel niedri— 

geren Temperatur ſchon vollkommner als die des Silbers. 
§. 932. 

Die Verbindung des Goldes mit dem Kupfer ſcheint 
ſehr innig und genau zu ſeyn, obgleich das geſchmolzene 
legirte Metall unten im Tiegel etwas goldhaltiger als oben 
zu ſeyn pflegt. Das Gold hängt dem Kupfer weit ſtaͤrker 
an, als das Silber und deshalb ſowohl, als wegen der 
größeren Strengfluͤſſigkeit des Goldes als des Silbers, kann 
die Abſcheidung des Goldes von vielem Kupfer durch die 
Saigerarbeit nur unvollkommen bewirkt werden. 

$. 933. 

Die Scheidung des Goldes vom Kupfer wird dadurch 
noch ſchwieriger, daß das Gold in der Regel mit Silber 
verbunden aus den Erzen ausgebracht wird und Gold und 
Silber daher gleichzeitig von den unedlen Metallen abge: 
ſchieden werden muͤſſen. Gold, welches nur wenig Kupfer 
enthält, hat man auf dem naſſen Wege auf dieſelbe Art, 
wie das Silber vom Kupfer (§. 817.) zu ſcheiden vorgeſchla— 
gen. Oder man loͤßt die Legirung in Koͤnigswaſſer auf (wo⸗ 
bei das etwa vorhandene Silber als Hornſilber zuruͤckbleibt) 
und ſchlaͤgt das Gold durch eine Auflöfung von grünem 
Eiſenvitriol nieder. Auf dem trocknen Wege hat man die 
Scheidung durch Verkalkung des unedlen Metalls und durch 
Schmelzung, wie beim Silber ($. 818.) zu bewirken geſucht. 
Beſſer wuͤrde es dann aber ſeyn, das verkalkte Gemiſch 
mit Blei zu ſchmelzen (§. 821). Sehr goldreiches Kupfer 
kann man unmittelbar auf den Treibheerd ſetzen und mit 
16 mal ſo viel Blei als es Kupfer enthaͤlt vertreiben, weil 
das Gold, wegen: feines mehr als 12 mal größeren Wer: 
thes als das Silber, dieſen koſtbaren und mit Blei- und 
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Kupferverluſt verbundenen Betrieb, ſchon eher rechtfertigt. 


Eben fo wuͤrde man auch das Gold in dem reichen gold— 


haltigen Kupfer, durch Schwefel in weniger Kupfer, kon 
eentriren (5. 929.) und den erhaltenen Regulus auf dem 
naſſen Wege ſcheiden koͤnnen. Gold, welches nur den drit⸗ 
ten oder den vierten Theil Kupfer enthaͤlt, pflegt man nicht 


| erſt durch Gießen durch rohes Spiesglanz und durch Ber 
blaſen des Königs (§. 926.), ſondern unmittelbar durch die 


Treibarbeit zu ſcheiden. Am beſten wuͤrde es wohl ſeyn, 
ſehr goldhaltiges Kupfer durch Schwefel in einen Rohſtein 
zu verwandeln, dieſen todt zu roͤſten und das abgeroͤſtete 


Gemiſch entweder mit Blei zu ſchmelzen, oder zu amalga⸗ 


und Kochſalz bedarf. 


miren, wobei es, wenn das Kupfer außer dem Golde nicht 


noch Silber enthielt, keiner zweiten Roͤſtung mit Vitriol 


§. 934. f 
Kupfer welches nur zes und vielleicht noch weniger 


Gold enthaͤlt, wird wahrſcheinlich eben ſo wie das nicht 


ſehr ſilberreiche Kupfer, durch bloßes Schmelzen mit Blei 
(86. 825. 870.) feinen Goldgehalt an das Blei abtreten, fo 
daß die guͤldiſchen Werke demnaͤchſt nur vertrieben werden 
duͤrfen. Wegen des hohen Preiſes in welchem das Gold 
ſteht, lohnt es aber ſchon, das goldhalkige Kupfer, fo wie 
die ſilberreichen Kupfer (§. 869.) zu behandeln; es nämlich 


mit 3 mal ſo viel reinem Bleiglanz, in Tiegeln oder auf 


dem Heerd eines Flammofens zu ſchmelzen, dann 30 Pro— 
zent Eiſen zuzuſetzen, die Werke abzulaſſen u. ſ.f. — Wird 
das goldhaltige Kupfer zuerſt im Zuſtande des Kupferſteins 


ausgebracht, ſo wird es unbezweifelt am vortheilhafteſten 


ſeyn, den Stein todt zu roͤſten und dann mit Blei zu 
ſchmelzen, oder zu amalgamiren. Ueberall wird man aber 
da, wo man ſich des Bleies zur Aufnahme des Goldes 
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bedient, durch den Silbergehalt des Bleies, oder des Die, 
glanzes, außer dem Golde auch noch Silber ausbringen, 
oder ſilberhaltiges Gold erhalten, wenn auch das Kupfer 
oder das Erz kein Silber enthielt. Deshalb muͤſſen Gold 
und Silber, nach den verſchiedenen Verhaͤltniſſen in welchen 
das Ausbringen erfolgte, demnaͤchſt durch die Quartation, oder 
durch Gießen durch Spiesglanz geſchieden, oder vorher wohl 
fogar eee (§. 929.) vorgenommen nen 
ä FS. 93. 5 

Die Scheidung des Goldes vom Eiſen kann ſchon durch 
den bloßen Bleizuſatz geſchehen, indem das Gold vom Blei 
aufgenommen wird und das Eiſen, weil es ſich mit dem 
Blei nicht verbindet, faſt ganz entgoldet uͤber den Werken 
ſtehen bleibt. Die Schmelzung muß auf dem Heerd eines 
Flammofens, oder in Tiegeln vorgenommen werden; auch 
kann das goldhaltige Eiſen im Schachtofen mit bleiiſchen 
Zuſchlaͤgen, naͤmlich mit Glatte durchgeſtochen werden. Ent: 
hält das Eiſen nur ſehr wenig Gold, fo iſt es, wenn Ge: 
legenheit dazu vorhanden iſt, am zweckmaͤßigſten, das gold⸗ 
haltige Eiſen mit Bleiglanz zu verſchmelzen, welches auch 
allenfalls im Schachtofen geſchehen kann. 

§. 936. 

Mit dem Arſenik ſcheint ſich das Gold fehr gerne zu 
verbinden. Durch Roͤſten oder Verblaſen läßt ſich das Gold f 
nicht gänzlich vom Arſenik befreien; am beſten geſchieht es 
durch Schmelzen der abgeroͤſteten Maſſe mit Blei. ö 

§. 937. 

Schwieriger iſt die Trennung des Goldes vom Arſenik⸗ 
eiſen. Durch die Roͤſtung läßt ſich das Arſenik nicht gaͤnz⸗ 
lich verfluͤchtigen, indem es durch das Eiſen geſchuͤtzt wird. ö 
Bei der Verſchmelzung in Schachtoͤfen, mit bleiiſchen Zuſchlaͤ s 
gen, wird das Arſenik wieder redueirt und geht groͤßtentheils 0 


mit dem Golde in die Werke. Bei der Anwendung von 
Bleiglanz nimmt das Arſenik aber einen bedeutenden An 
theil Gold in den Stein, aus welchem das Gold aur mit 
Verluſt wieder gewonnen werden kann. Ueberhaupt ſind 
die Schachtoͤfen zur Verſchmelzung fo armer und koſtbarer 
Geſchicke wenig geignet (§. 418.) und man wuͤrde, um das 
Gold recht rein auszubringen, wenigſtens die Vorſicht an⸗ 
wenden muͤſſen, recht viele Bleiiſche Zuſchlaͤge anzuwenden. 
Dadurch wird aber ein ſehr goldarmes Werk erhalten und 
das Verhaͤltniß des durch das Blei m. f. in die Arbeit 
gebrachten Silbers zum Golde ſo groß, daß koſtbare Gold— 
und Silberſcheidungen erforderlich werden. Am beſten iſt 
es daher, das geröftete goldhaltige Arſenikeiſen entweder zu 
amalgamiren, oder ohne Zutritt von Kohle auf dem Flamm⸗ 
ofenheerd mit Blei zu ſchmelzen. 


Von den Golderzen. 
§. 938. 

Das Gold iſt bis jetzt nur gediegen, entweder im rei⸗ 
nen Zuſtande, oder in Verbindung mit anderen Metallen, 
und in Vereinigung mit geſchwefelten Metallen gefunden 
worden. Der große Werth des Goldes macht oft die Gewin— 
nung deſſelben aus ſehr armen Erzen, in denen zuweilen nur 
eine Spur von Gold aufgefunden werden kann, ſchon moͤglich. 

$. 939. 

Das Vorkommen des gediegenen Goldes im derben Zu— 
ſtande, iſt in Europa aͤußerſt ſelten. In Verbindung mit 
anderen Metallen kommt es vor, in den Tellurerzen, im 
gediegenen Spiesglanz, im Arſenik und im Arſenikkies. Faſt 
immer ſind dieſe Metalle auch noch mit Silber verbunden 
und deshalb wird es aus ihnen gleichzeitig mit dem Silber 
ausgebracht, von welchem es demnaͤchſt geſchieden werden muß. 

L 


Er 


| §. 940. 

In Vereinigung mit geſchwefelten Metallen wird das 
Gold iin Kupferkies, im Schwefelkies, in der Blende und 
im Grau: Spiesglanzerz gefunden. In dieſen Schwefelme⸗ 
tallen kommt es indeß mehrentheils nur in ſehr geringer 
Menge vor, ſo daß man bei den Unterſuchungen auf dem 
naſſen Wege kaum eine Spur auffinden kann. Goldhalti— 
ger Bleiglanz iſt kaum bekannt und wo der Bleiglanz gold— 
fuͤhrend zu ſeyn ſcheint, kommt er mit Tellur, Arſenik oder 
Spiesglanz vor, welche das metalliſche Gold aufgenommen 
haben. Ob ſich das Gold in den Schwefelmetallen auch 
mit Schwefel verbunden, oder nur hoͤchſt fein reguliniſch 
eingeſprengt befindet, bedarf noch einer naͤheren Unterſuchung. 


§. 941. 

Wo ſich das gediegene Gold im derben Zuſtande findet, 
da bedarf es zur Aufbereitung nur einer ſorgfaͤltig vorge⸗ 
richteten Klaubwaͤſche. Von dieſer Art ſich die Goldkoͤrner, 
welche in den Flußbetten als Waſchgold gefunden werden 
(v. Moll's Jahrbücher d. Berg- u. Hüttenkunde, II. 18 1.). 
Gangarten, in denen das Gold in derben Stuͤcken vorkommt, 
werden durch Brennen muͤrbe gemacht, zerſtampft und durch 
Klaubwaͤſchen aufbereitet. 
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4 $. 942. 

Ger voͤhnlich kommt das Gold in den Gangarten mit 
gediegenem Silber ſo fein eingeſprengt vor, daß es ſich von 
der vielen Bergart durch eine bloße Klaubwaͤſche nicht tren⸗ 
nen laſſen wuͤrde. Solche Gangarten werden durch Pochen 
und Waſchen aufbereitet und zu Schliechen gezogen, welche 
aber häufig noch ſo arm find, daß fie unter 1 Loth Gold 
im Centner Schliech enthalten. Eine zu große Conecentrirung 
der Schlieche durch die Waſcharbeit muß naͤmlich, wegen 


des daraus entſpringenden Goldverluſtes vermieden und das 
Erz ganz todt gepocht werden. 
§. 943. 

Die Aufbereitung der goldhaltigen Tellur-Arſenik⸗ und 
Spiesglanzerze, ſo wie der guͤldiſchen geſchwefelten Metalle 
geſchieht, wie gewoͤhnlich, durch die Pod); und Waſcharbeit. 
Sind die Erze ſehr goldarm, ſo koͤnnen die Schlieche ſtaͤr⸗ 
ker koncentrirt und von der tauben Gebirgsart reiner ab⸗ 
geſchieden werden; ſind ſie aber ſo goldhaltig daß man durch 
zu großes Einengen der Schlieche einen groͤßeren Verluſt 
an Gold befürchten müßte, der durch den Vortheil der Ge 
winnung reicherer Schlieche nicht aufgewogen wird; ſo kann 
man die Coneentrirung nicht aufs aͤußerſte treiben. Die 
Vergleichung der Poch- und Schmelzkoſten, welche von dr: 
lichen Verhaͤltniſſen abhängig iſt, wird hier entſcheiden. 

9. 944. 

Das Probiren der armen Golderze auf dem naſſen Wege 
iſt eine ſehr mißliche Unterſuchung. Schlieche und guͤldiſche 
Erze, die oft nur 28888, wohl fogar nur z0505 Gold ent 
halten, wuͤrden in ßen Quantitaͤten angewendet werden 
muͤſſen, um den Goldgehalt durch Saͤuren und Reagentien 
aufzufinden; auch koͤnnen ſo geringe Antheile von Gold 
wohl mechaniſch mit in die Aufloͤſungen geführt, oder dem 
Auge ſelbſt auf dem Filtro entzogen werden. Deshalb ſind 
die Proben auf dem trocknen Wege vorzuziehen, wobei man 
ſich des Bleies und des Silbers bedient, um die geringen 
Quantitaͤten Gold aufzunehmen. Waͤre daher das Blei ganz 
ſilberfrei, ſo wuͤrde etwas Silber abſichtlich zugeſetzt werden 
müffen. Die Goldſpurgeſchicke werden, wenn fie Schweſel 
oder fluͤſſige Metalle ( i und Spiesglanz) enthalten, 
vorher forgfältig unter der Muffel geroͤſtet, alsdaun mit 
zwei- bis ſechsmal fo viel Blei im Kohlentiegel unter der 
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Muffel geſchmolzen, der Bleikoͤnig wird dann auf der Car 
pelle vertrieben und das guͤldiſche Silberkorn in Salpeterſaͤure 
aufgelößt. Enthielt das Erz auch Silber, fo muß das Ger 
wicht des durch das Blei in die Arbeit gebrachten Silbers, 
von dem Gewicht des erhaltenen guͤldiſchen Silberkorns ab— 
gezogen werden. Es verſteht ſich, daß man bei ſehr armen 

Geſchicken mehrere Probirpfunde zu einer Probe nehmen muß. 
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Gewinnung des Goldes. 


§. 945. 

Die Gewinnung des Goldes kommt mit der des Sil— 
bers faſt gänzlich überein, indem beide Metalle faſt immer 
gleichzeitig ausgebracht werden. Der faſt 13 mal groͤßere 
Werth des Goldes macht es indeß moͤglich, noch weit aͤr— 
mere Golderze als Silbererze in die Arbeit zu nehmen und 
bei dieſer Verarbeitung der Goldſpurgeſchicke wird einige 
Aufmerkſamkeit erfordert, um den Gang der Arbeiten rich— 
tig auf einander folgen zu laſſen. 

§. 946. d 

Derbes Gold, Waſchgold u. ſ. f. ſchmelzt man unmit⸗ 
telbar in Tiegeln, mit oder ohne Zuſatz von Borax und 
ſetzt alsdann Salpeter oder auch Sublimat zu, wenn das 
Gold nur eine Spur von unedlen Metallen enthalten ſollte. 
Sonſt wird der Regulus auf dem Treibheerde, oder auf 
dem Teſt mit Blei abgetrieben. 

$. 947. 

Aus goldhaltigen Silberſchliechen gewinnt man in Ame⸗ 
rika den geringen Goldgehalt dadurch, daß man die noch 
nicht incorporirten ($. 888.) Silbererze beim Mahlen in den 
Erzmuͤhlen mit Queckſilber verſetzt und amalgamirt, wobei 
das Queckſilber nur das reguliniſch in den Erzen befindliche 


Gold und etwas reguliniſches darin befindliches Silber aufs 
loͤßt (Sonneſchmidt a. a. O. 74.). Das Amalgam wird 
demnaͤchſt wie gewoͤhnlich behandelt und das goldhaltige 
Silber geſchieden. g . 

§. 948. 

Sehr arme Goldſchlieche werden entweder verquickt, 
oder mit kieſigen Erzen zur Roharbeit gegeben. Beim Ver⸗ 
quicken der Golderze muß jederzeit zwar eine Roͤſtung vor⸗ 
hergehen, um die unedlen und geſchwefelten Metalle theils 
zu verfluͤchtigen, theils zu verkalken; allein ein Anroͤſten 
mit Kochſalz iſt nur dann nothwendig, wenn die Erze außer 
dem Golde auch noch Silber enthalten. 

§. 949. 

Der guͤldiſche Rohſtein, welcher beim Verſchmelzen 
armer Goldſchlieche mit kieſigen Zuſchlaͤgen erhalten wird, 
kommt in die Roͤſtarbeit und wird mit geroͤſteten Bleiglan⸗ 
zen durchgeſtochen. In anderen Faͤllen ſetzt man ihn mit 
ungeroͤſteten Bleiglanzen durch und bewirkt den Niederſchlag 
durch metalliſches Eiſen. Beſſer iſt es jedoch, die Rohar— 
beit mit einer Concentrations- oder Anreicherarbeit zu ver— 
binden und einen reicheren Stein zu erzeugen. Dieſer kann 
dann geroͤſtet und amalgamirt, oder geroͤſtet und mit Blei 
auf dem Heerd eines Flammofens eingeſchmolzen werden. 

$. 950. | 

Guͤldiſche Kupferkieſe werden oft fo entgoldet, daß der 
erhaltene Rohſtein mit Bleiglanzen und bleiiſchen Zuſchlaͤgen 
auf dem Treib- oder Flammofenheerd aufgeſetzt, eingeſchmol⸗ 
zen und durch einen Zuſatz von reguliniſchem Eiſen nieder⸗ 
geſchlagen wird. Dies Verfahren iſt vorzüglich deshalb man⸗ 
gelhaft, weil dadurch der Silbergehalt nicht rein gewonnen 
werden kann, indem eine bedeutende Quantität Silber und 
Gold im Stein zuruͤckbleibt und erſt durch die Saigerung 
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des erzeugten Schwarzkupfers erhalten werden muß. Der 
Kupferſtein muß daher, nach der Abroͤſtung, auf dem 
Flammofenheerd mit reducirenden Fluͤſſen (Kohlenſtaub) ge: 
ſchmolzen, dann mit Bleiglanz und Eiſen ($. 934.) behan⸗ 
delt werden. In anderen Fällen wurde man gut thun, den 
todt geroͤſteten Kupferſtein zu amalgamiren, oder auch bloß 
mit drei- bis vier⸗ mal fo viel Blei auf dem Flammofen⸗ 
heerd zu ſchmelzen. 


$. 951. 

Goldhaltige Erze welche mit Bleiglanz zuſammen vor⸗ 
kommen, muͤßten durchaus nur in Tiegeln, oder auf dem 
Heerd eines Flammofens, mit dem gehörigen Eiſenzuſchlag 
verſchmolzen werden, um gleich bei der erſten Arbeit einen 
unhaltigen Stein zu erhalten. Auch bei den Golderzen iſt 
daher die Separation der Blei- und der kupferhaltigen Er⸗ 
ze in manchen Faͤllen ſehr nothwendig. 


H. 92. 

Die goldhaltigen Arſenikkieſe werden, ſo wie die gold— 
haltigen Schwefelkieſe, in die Roharbeit oder in die foges 
nannte Speisarbeit gegeben. Ein geringer Kupferzuſatz 
ſcheint vortheilhaft zu ſeyn, damit das Gold durch alle Schmel— 
zungen hindurch fixirt bleibe. Die Arſenikkieſe koͤnnen vor⸗ 
her auf Arſenik benutzt werden und muͤſſen in jedem Fall 
vorher geroͤſtet ſeyn. Der geringe Goldgehalt geht bei der 
Verſchmeezung der abgedampften Arſenikkieſe in dle durch 
die Schmelzung ſich bildende Speiſe uͤber, und dieſe Speiſe 
wird bei der weitern Schmelzung mit neuen abgeroͤſteten 
Schliechen beſchickt und angereichert. Sind die Schlieche 
ſehr goldarm, fo koͤnnen 6 bis 12 und mehrere Concentra⸗ 
tionsſchmelzen ſtatt ſinden. Die angereicherte Speiſe iſt ein 
goldhaltiges Arſenikeiſen, welches noch etwas Kupfer ent⸗ 
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halten kann. Wie das Gold aus dieſer angereicherten Speiſe 
darzuſtellen iſt, ward ſchon oben (§. 937.) bemerkt. 
& $. 953. 

Bei allen Darſtellungsarten des Goldes, muß immer 
auf den Silbergehalt Ruͤckſicht genommen werden, welcher 
durch die Zuſchlaͤge mit in die Arbeit gebracht wird, damit 
man die Zuſchlaͤge, wo es angeht, mehr oder weniger ſil⸗ 
berhaltig einrichtet, um das Gold in ſolchem Verhaͤltniß 
zum Silber auszubringen, daß die kuͤnftige Gold und 
Silberſcheidung dadurch erleichtert, und daß man, wo moͤg⸗ 
lich, der koſtbaren Conecentrationsarbeiten uͤberhoben wird. 


Literatur des Goldes. 


Jars metallurgiſche Reiſen. III. 11. 44. 48. 249. u. f. 
270 U. f. f \ 

v. Moll's Nebenſtunden des Berg- und Huͤttenmannes. 
404 U. f. 44% u. f. 

v. Crell's ehem. Ann, f. 1797. I. 162. 271. 

W. Lewis, Hiſtorie des Goldes, in Deſſen Zuſam⸗ 
menhange der Kuͤnſte, Thl. 1. 

Wuttig, das Zugutemachen der Goldspurgeschicke 
durch Speisarbeit; im Magazin d. Berliner natur- 
forschenden Gesellschaft f. d. J. 1815, 
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v. u. und f f 
97 0. 3 Conſtruktion ſtatt Conſtitutlon. 


— 12 v. o. Sprengeiſen ſt. Spemgeiſen. 

— 19 v. o. Patzier ft. Patzior, 

zu Ende, iſt noch hinzuzufuͤgen: C. M. B. Schroll, 
Beiträge zur Kunſt und Wirthſchaft der Aufberei— 
tung der Erze. Salzburg 1812. 

3. 5 v. o. dies ſt. dieß. 

— 4 v. u. ausgebreitet ſt. ausgebeutet. 


— 13 v. o. erſt ft. noch. 


— 1 v. o. Walzwerk ſt. Walzenwerk. 

iſt hinzuzufuͤgen: J. F. L. Hausmann, Reiſe 
durch Skandinavien in den Jahren 1806 und 1807. 
Göttingen. I- IV, vorzüglich der vierte Band, 
welcher überaus wichtig iſt. — Ferner: J. G. 
L. Blumhof Verſuche einer Encyclopaͤdie der 
Eiſenhuͤttenkunde. Gießen Th. I. II. (wird fortge⸗ 


ſetzt). 
. v. u. N 
15 v. o. gefällt ft. gefällt. 
2 v. o. Kupferkalks ſt. Eiſenkalks. 
2 v. o. Kupferſmaragd ſt. Kupferſchmaragd. 
14 v. u. iſt hinter Schweren hinzuzufuͤgen: Blei. 
6 v. u. Redueirbarkeit ft, Redueirarbeit. 
12 v. o. den Schwefel ft. das Blei. 
12 o. Einſchmelzen ſt. Eiſchmelzen. 
3 u. Abſtrich ſt. Abſtich. 
8 Lempe's fi. Lampe's. 
14 uͤbergetrieben fi. übertrieben, 
Anfrye ft. Ankerze. 
einem fi. einen. 
Zinkgehalt ft. Zinngehalt. 
„der gi. oder. 
Graubraunſteinerz ſt. Glauberſteinerz. 
Hielm fi. Lyjelm. | 
Eiſenſauen ft. Eifenfauer, 
oder fi. ob. 
feingebrannt ſt. fein eingebrannt. 
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